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La presente investigación se titula: “Aplicación de la herramienta lean 
manufacturing para aumentar la productividad en el área de producción del Molino 
Puro Norte S.A.C., 2018”, empresa que brinda el servicio de pilado de arroz 
cáscara. 
Esta investigación surge mediante la observación de constantes problemas en el 
área de producción y la necesidad de mejorar la productividad tanto de mano de 
obra y como de materia prima. El estudio mencionado es de tipo de aplicado, 
fundamentada en un diseño preexperimental, debido a que hay manipulación en 
la variable independiente para mejorar la variable dependiente, mediante un 
estudio preexperimental pretest y post test, a través de una serie de técnicas e 
instrumentos de recolección de datos. 
 
Para esto se procedió a realizar un diagnóstico en el área de producción e identificar 
los problemas que aquejan la baja productividad, esto con el fin de determinar las 
herramientas de lean manufacturing a aplicar. Entre ellos se encontró deficiencia 
en el orden de las herramientas de trabajo, falta de limpieza en el área de trabajo, 
constantes paradas de las máquinas y exceso de desperdicios de materia prima, 
entre las más primordiales. 
Para minimizar estos problemas se aplicó herramientas de lean manufacturing 
tomando como base a una de ellas, la metodología de 5´s. También se aplicó 
herramientas con el TPM y el Kaizen. Esto se refleja en el aumento de productividad 
mano de obra en un 21.55 kg/Trabajador y un aumento del 17.47% en la 
productividad materia prima. 
Palabras claves: 
 




The present investigation is titled: "Application of the efficient manufacturing tool to 
increase the productivity in the production area of the Molino Puro Norte S.A.C., 
2018", company that provides the service of rice husk pile. 
 
This study arises after observing the constant problems in the production area and 
the need of the company to increase its participation in the market, improve its 
productivity. The study refers to the type of study applied, it is based on the pre 
experimental design, it is managed, it is managed, it is managed in the variable. 
The instruments of data collection, the practice in the analysis of information through 
direct observation of the production process of the company. 
 
The research is based on the diagnosis of manufacturing, the obtaining of results, 
the deficiency in the organization of work tools, the lack of cleanliness. In the work 
area, machine stops, waste of raw materials, among the most outstanding. 
 
To minimize these problems, lean manufacturing tools were applied from a 
database, the 5's methodology. Tools were also applied with the TPM and Kaizen. 
This refers to the increase of labor productivity in a weight of 21.55 kg / Worker and 
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I. I INTRODUCCIÓN 
I. INTRODUCCIÓN  
1.1. Realidad problemática 
Hoy en día, para las personas, el cereal con mayor porcentaje de 
consumo en todo el mundo es el arroz, y esto se debe porque aporta gran 
fuente de proteína y calorías que mantiene al ser humano activo durante 
el día. El arroz es uno de los cultivos con mayor extensión, siendo 
consumido más en los países de pleno desarrollo que en países ricos. 
 
“Usando como referencia un reporte periodístico en el país de Bolivia se 
puedo observar que las Molineras pasan por una situación bastante 
crítica. Las empresas molineras operan a una capacidad de productividad 
del 39%. Esto se debe a distintos factores influyentes, entre ellas la falta 
de eficiencia en el desarrollo, competitividad y crecimiento, reflejado en el 
aumento de precios, costos y presupuestos. Otro factor influyente es 
provocado porque el personal que labora en toda la cadena del proceso 
productivo, se encuentra totalmente desmotivado, lo cual produce que sus 
funciones y/o actividades sean ineficientes. También se observa la 
carencia de una adecuada gestión de los recursos empleados, viéndose 
reflejado los contantes retrasos y/o paros de las actividades productivas 
generando productos de mala calidad. Por tanto, el Gobierno optó en 
tomar medidas drásticas para mejorar esta situación y fortalecer la 
industria de la Molinera, y así ir incrementando los ingresos económicos”. 
(Mendoza, 2015) 
 
Por otro lado, la Industria Arrocera Peruana, nos dice que “el pilado del 
arroz es la etapa más importante en toda la cadena del proceso. Pero 
últimamente hubo bastantes bajas debido a la falta financiamiento en 
equipos tecnológicos para lograr una mejor eficiencia y productividad. 
Esto efectos para la falta del poder adquisitivo, situación por la cual la 
modernización no ha surgido buenos resultados. El reglamento de calidad 
e inocuidad alimentaria para el arroz (MINAG, 2014) nos dice que se ha 
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normado el ingreso de arroz cascará, esto con la finalidad de reducir las 
impurezas, el porcentaje de humedad, mejorando el rendimiento del arroz 
pilado. Dictado este reglamento se estableció los límites máximos 
permisibles en los subproductos producidos durante el pilado de arroz 
cáscara. 
Para 1992 sólo había 340 empresas molineras registrados en el país, 
para 1995 dicha cifra fue aumentando a 485 empresas molineras, 
representando un incremento de 43% aproximadamente. Para la 
actualidad la cantidad de empresas molineras ha incrementado 
rápidamente severamente debido a la informalidad, donde se ve reflejado 
la falta de orden, limpieza, y motivación. También existe disminución en la 
producción, por la inasistencia de herramientas de mejora continua dentro 
de la empresa y que puedan ser solventados económicamente”. (Riego, 
2015). 
 
Molino Puro Norte S.A.C. dedicada al pilado de arroz cáscara y su 
respectiva venta, actualmente pasa por un sinfín de exigencias del 
mercado, por lo que el cliente exige una mejor calidad en sus productos y 
un precio cómodo. Esto se va depender del buen funcionamiento de todas 
las máquinas y operarios involucrados durante el proceso de pilado. 
En la empresa se ha podido identificar algunos problemas tales como: 
desperdicios de materia prima, generando una baja productividad en el 
rendimiento del producto, llevando a los operarios tomar decisiones 
empíricas para satisfacer y cumplir con las necesidades del agricultor. Por 
otro lado, se muestra gran acumulación de materiales y herramientas de 
trabajos innecesarios dentro del área de producción, debido a la falta de 
orden y limpieza, generando excesivos tiempos en la búsqueda de los 
mencionados; esto también es presencial en el área de almacén de 
materiales, en su almacén de producto terminado y otros lugares donde 
existen maquinarias y equipos antiguos en un completo desorden y 
abandono. Esto se produce por la falta de capacitación al personal y 





Por otra parte, se pudo observar contantes paros de producción, 
generando producto defectuoso y un mal servicio a los clientes, por 
motivo de que es inexistente el mantenimiento en las máquinas. De seguir 
con la problemática, la representada puede ir en quiebra, perdiendo 
clientela en el sector arrocero. Para esto pretendemos ayudar a la 
empresa, de tal forma que tenga un conocimiento claro e identificar los 
problemas que aquejan la baja productividad y calidad de servicio que 
brindan a sus clientes. Este proyecto se centra en realizar una mejora en 
la empresa aplicando herramientas Lean Manufacturing dentro del área 
de producción del Molino Puro Norte S.A.C, con el fin de mejorar y/o 
aumentar la productividad. Realizando esta mejora se podrá reducir los 
desperdicios de materia prima, los paros de producción, la deficiencia de 
orden y limpieza; concientizar al personal y mejorar la calidad del pilado 
de arroz en cáscara. Dicho esto, nos basaremos en aplicar 5´s, TPM y 
Kaizen.  
 
1.2. Trabajos previos 
 
Para nuestro interés según nuestras variables independientes y variable 
dependiente he tenido en cuenta a siete antecedentes que se asemejan a 
mi trabajo de investigación, las cuales mencionaré a continuación: 
 
A nivel internacional tenemos la investigación de Cárdenas, J. (2011) 
titulada: “Aplicación de Lean Manufacturing en la empresa Talleres 
Cárdenas con el propósito de aumentar la Productividad de los procesos 
productivos” de la Universidad Tecnológica Equinoccial (Quito). Esta 
investigación se realizó con el propósito de mejorar la productividad. 
Donde se realizó un previo diagnóstico y ver el estado actual de la 
empresa que brinda servicios de mantenimiento industrial e instalaciones 
de piezas de acero. Se precedió con un análisis en la cadena de 
producción con la finalidad de obtener información clara sobre la situación 
actual donde se pudo detectar problemas de desperdicios relacionados al 
tiempo de espera, movimientos innecesarios y materiales no están 
clasificados ni ordenados y sin señalización. En conclusión, luego que se 
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obtuvo los datos relevantes de los problemas se concluyó implementar las 
5s´ y el Control Visual obteniendo como resultado final un incremento de 
un 90% a 95% de productividad, por lo cual la mejora es de un 5% en los 
procesos productivos del Taller Cárdenas. 
 
Además, podemos mencionar la investigación de Martínez, A. (2016) 
titulada: “Aplicación de herramientas de Lean Manufacturing para mejorar 
la Productividad en el Comando Logístico Reino de Quito N° 25 en el 
departamento de mantenimiento” de la Universidad Tecnológica 
Equinoccial (Quito), donde por medio de un análisis de la situación actual 
de esta representada, dedicada a realizar servicios de mantenimiento y 
producción en el área de metalmecánica y pintura de todo tipo de artículos. 
Donde luego del diagnóstico se pudo identificar bastante desperdicios 
generado en el proceso mecanizado; como también la falta de un jefe de 
producción, creando una confusión para el supervisor de línea mecanizada 
donde se observa que al final de la producción se ocasiona bastantes 
productos defectuosos; movimientos innecesarios realizado por los 
trabajadores y fallas mecánicas en el equipo y maquinaria. En conclusión 
luego de los problemas se concluyó implementar lean Manufacturing, 
entre ellas 5S, TPM y VSM, llegando a un resultado al final de la 
investigación para la elaboración de 125 artículos el tiempo total de la 
productividad disminuyó a 235 minutos, el resultado de la aplicación de la 
5s´ mejoró en un 53% en productividad y por último de la aplicación de TPM 
de 10.3 horas entre fallas reduciendo a 0.6 horas promedio, realizar una 
mejora en las actividades de toda la cadena de proceso generó un cambio 
de mentalidad y ambiente en los operarios. Con esto se logró tener una 
zona de trabajo limpio, seguro y ordenado. 
 
Entre los antecedentes nacionales podemos mencionar la investigación de 
Ponte, R. (2017) titulada: “Aplicación del Lean Manufacturing para la mejora 
de la Productividad de tejidos en CIA Universal Textil S.A.C. Lima, 2017”, 
investigación realizada en la Universidad Cesar Vallejo. Se procedió en la 
aplicación de herramientas de lean manufacturing para obtener una 
mejora. Aplicando la herramienta del con el SMED se incrementó la 
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eficiencia de un 88% a 96%, así mismo mejorar la eficacia de 89% a 99%. 
Esto llevo a mejorar la productividad de 78% a un 95%, logrando una 
mejora de 17%. 
 
También podemos mencionar la investigación de Sotelo, L. (2017) titulada 
“Aplicación de herramientas de lean Manufacturing para mejorar la 
productividad de la línea de producción de envasados de lubricantes de la 
empresa Vistony, Ancón, 2017” realizada en la Universidad César Vallejo. 
Vistony es una empresa dedicada a la venta y distribución de lubricantes 
y grasa para equipos motorizados, pero presentaba problemas en sus 
líneas de producción ocasionando la baja productividad. Estos problemas 
se podían notar por el exceso desorden dentro del área de trabajo 
produciendo olores desagradables para los trabajadores y esto llevaba a 
la falta de compromiso en sus actividades.  Por tal motivo este proyecto 
busca demostrar que la aplicación de estas herramientas lean 
manufacturing entre ellas las 5S y el tiempo estandarizado pueda mejorar 
estas líneas de producción. Como resultado de las aplicaciones de estas 
herramientas de lean manufacturing se obtuvo un aumento de la 
productividad de 72% a 94%, con una mejora del 22% demostrando que la 
hipótesis era correcta. 
 
Por otro lado la investigación de Uzquiano, J. (2017) titulada: “Aplicación 
de Lean Manufacturing para mejorar la Productividad de la línea de 
producción de Galleta Soda en Mondelez Perú S.A. Lima 2017” realizada 
en la Universidad Cesar Vallejo. Este trabajo consta en mejorar la 
productividad de la línea de producción de galletas soda de Móndeles SA 
mediante la aplicación de las herramientas de lean manufacturing. A 
través de un diagnostico se observó los problemas en la empresa, 
encontrando muchos lugares que producen  desperdicios en  el  proceso 
productivo. Luego de hallar los problemas se pasó a ver que herramientas 
necesarias de lean Manufacturing se utilizarían, tales como la 5S, 
KAIZEN. Mediante la implementación de la mejora continua se pudo 
reflejar una mejor productividad de 80.29% a 91.23%, incrementando en 
10.94%. Se mejoró la eficiencia por medio del kaizen por las constantes 
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capacitaciones realizadas al personal de trabajo para eliminar las fuentes 
de desperdicios logrando mejorar de 87.39% a 93.89%. Como también se 
pudo mejorar la eficacia por medio de lean Manufacturing a través de la 
buena gestión y ordenamiento de la documentación y asignación de 
actividades, teniendo un mejor control. LA eficacia se incrementó de 
91.78% a 97.16%. 
 
A nivel local tenemos la investigación de Namuche, V. y Zare, R. (2016) 
denominada: “Aplicación de Lean Manufacturing para aumentar la 
productividad de la materia prima en el área de producción de una empresa 
esparraguera para el año 2016”, de la Universidad Nacional de Trujillo. 
Este trabajo tiene como finalidad incrementar la productividad mediante la 
aplicación de herramientas de Lean Manufacturing. Se realizó un 
diagnostico dentro del área de producción e identificar los problemas que 
aquejan la baja productividad y ver que herramientas Lean Manufacturing 
aplicar de acorde a nuestros problemas. Entre los principales problemas 
que se encontraron fueron: total desorden y suciedad, exceso 
desperdicios de materia prima, mala planificación de materiales, 
constantes paros de maquinarias, tiempos muertos, sobre stock de 
producto terminado.  Una vez encontrado estos problemas se procedió a 
a aplicar herramientas de Lean Manufacturing como la metodología 5´s, 
TAKT TIME, OEE y SMED. En conclusión, tenemos que al aplicar estas 
herramientas se pone a prueba la hipótesis, mejorando la productividad 
en un 5%, a un total de 96% de la productividad durante el año 2016. Al 
aplicar las 5s se pudo recudir los constantes paros de la máquina 
embanchadora, al mejorando la eficiencia a un 79.59% para el año 2016. 
Los días de inventario disminuyó a 2 días, estando dentro los días 
accesibles que son máximo de 3 días. Mediante el Takt Time se 
disminuyó en 0.32 minutos y el tiempo improductivo (SMED) se disminuyó 
en un 10%. Otro punto resaltante es la mejora en la eficiencia general de 
equipos (OEE) incrementando un 17.59%, disminuyendo los tiempos de 
averías en 592.79 horas para el año 2016 en relación con el año 2015. El 
tiempo de ciclo disminuyó en 39 segundos para alcanzar el tiempo de 
ciclo estándar de 241 segundos. La tasa de mantenimiento correctivo 
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disminuyó en 8.62%, y la tasa de mantenimiento preventivo disminuyó en 
0.56%. Esto produce una disponibilidad aumentó de 75.63% del 2015 a 
84.81% en el 2016, siendo un incremento de 9.18%. 
 
Por último, mencionamos la investigación de Ramírez, Y. & Tesen, M. 
(2015) titulada: “Incremento de la Productividad en la Línea de Producción 
de colchones, mediante el uso de herramientas de Lean Manufacturing, en 
la empresa DINOR E.I.R.L. Chepén – 2015”, realizada en la universidad 
Señor de Sipán. Investigación que se enfoca en la eliminación de 
desperdicios, mejora de la distribución de las áreas que genera excesivos 
tiempos de desplazamientos, mejora del uso de sus recursos, entre otros. 
Se aplicaron la metodología 5´s, nivelación de producción, distribución de 
planta y VSM; pudiendo obtener un incremento de la productividad global 
del 5% de colchones Espuma y 1.3% de colchones de Resorte, logrando 
aumentar la producción de 140 uni/mes y 40 uni/mes respectivamente. 
También se calculó el análisis de costo/beneficio y se obtuvo s/.2.44 soles 
de retorno por cada sol invertido. 
 
1.3. Teorías relacionadas al tema 
A continuación, mencionaremos algunas teorías principales que nos 
servirán para analizar y especificar un buen desarrollo, se describirá los 
conceptos fundamentales utilizados para el análisis y desarrollo de este 
trabajo de investigación. “Una de las definiciones específicas sobre la 
manufactura esbelta fue principalmente conocida por la producción de 
Toyota, donde se realizó muchos proyectos e investigaciones la cual tuvo 
como referente y resultados óptimos que Toyota es la principal industria 
automotriz en los Estados Unidos y de todo Europa”. 
Para los aportes sobre la definición de lean manufacturing tenemos las 
siguientes ideas de: Hernández y Vizán (2013, p.10), donde manifiesta lo 
siguiente “es un sistema que está específicamente dirigido las personas, 
que se refiere directamente a una mejora continua sobre una cadena de 
producción que principalmente tiene como la finalidad de recudir y/o 
eliminar todo tipo de “desperdicios”. Que estos a la vez son identificados 
como actividades innecesarias usando mucho más recurso, como 
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ejemplo, tiempo de espera, movimientos y defectos. 
 
También  se cabe mencionar según las opiniones de los mencionados 
anteriormente que para poder alcanzar las metas trazadas consiste en la 
aplicación de muchas técnicas que mantendrán las practicas totales de 
las áreas operativas de procesos de fabricación, también se pueden 
rescatar las ventajas que se pueden obtener con la  de la aplicación de 
lean tales como se mencionan en lo siguiente: En el Anexo B1 se detalla 
los resultados de un estudio detallados por un grupo llamado Aberden 
Group donde se pudieron observar los resultados muy evidentes que se 
realizaron, donde obtuvieron que hubo una optimización del 20% al 50% 
en lo que aspectos de elaboración y fabricación. 
 
Hernández y Vizán (2013, p. 20) en su libro nos dice que, todo va referido 
específicamente al “factor humano”. Las cuales manifiestan que la 
manera de trabajar es: 
▪ Laborar en una organización y supervisar los controles. 
▪ Integrar un grupo de líderes que trabajen y dispongan de buena 
habilidad para guiar los demás. 
▪ Crear una cultura organizacional sobre una línea  
▪ Eliminar y saber identificar todo tipo de desperdicio 
▪ Incentivar equipos de trabajo con personal disciplinado 
• Tener un compromiso genérico sobre lean, como las técnicas 
necesarias a proceder. 
• Crear una cadena de proceso continuo siendo notorio los problemas. 
• Utilizar sistemas “Pull” para no tener sobreproducción. 
• El trabajo y/o actividades deben ser semejantes para cada 
integrante. 
• Reducir los costos y presupuesto mediante una mejora continua. 
 
Dicho lo esto, a continuación, les presentaremos las definiciones de las 
herramientas que serán utilizadas: 
 
5S. De acuerdo a Hernández y Vizán (2013, p.36), manifiesta que esta 
herramienta tiene como base dos principios fundamentales que son la 
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“limpieza y orden en el ambiente laboral”  
“La limpieza como principio, el orden como la base, la disciplina como el 
hábito, y la normalización del progreso como objetivo” Rafael Cabrera 
Calva.  
 
Para Hernández y Vizán (2013, p.37), la aplicación de esta herramienta 
previene evitar los problemas tales como: desorden, elementos rotos, 
número de averías, falta de motivación del personal por sus funciones en 
sus áreas, recorridos innecesarios de personas y equipos son los que 
afectan recesivamente la eficiencia de una empresa.  
a. Seiri (Clasificar): esta herramienta hace que puedas simplificar de 
lo que es necesario y no dentro de un área de trabajo que facilite 
un buen ambiente laboral que no originen desperdicios y un exceso 
de falta de espacio.  
Para su aplicación todo el procedimiento es muy fácil porque solo 
consiste en aplicar las conocidas tarjetas rojas para poder clasificar 
lo necesario de lo incensario que serán considerados como 
desechos. (Anexo A1) Hernández y Vizán (2013, p.38). 
b. Seiton (Ordenar): tiene como objetivo que los elementos que ya 
hayan sido clasificados sean ordenados fácilmente cada uno en 
según como se utiliza con regímenes de seguridad y eficacia para 
generar un orden total para producir con un orden total la calidad y 
eficiencia, obteniendo como algo genérico un lugar adecuado para 
los trabajadores puedan ejecutar correctamente sus tareas 
Hernández y Vizán (2013, p.39). 
c. Seiso (Limpieza e inspección): El objetivo en esta fase es que sea 
constituida como una cultura la limpieza en una organización, con 
inspecciones necesarias en cada día del trabajo para poder 
concretar lo necesario para tener actividades eficientes. Para eso el 
personal debe tener en cuenta: primero inspeccionar para detectar 
y detectar para corregir. Hernández y Vizán (2013, p.39) 
d. Seiketsu (Estandarizar): consiste en juntar las acciones realizadas 
de las 3 primeras S, para poder sistematizar lo que se a 
conseguido anteriormente para poder realizar de forma correcta 
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una buena gestión y ordenamiento de las variables influyente. 
También se pueden deducir las ventas como son: conservar lo 
conseguido anteriormente por las 3 primeras S sobre la importancia 
que es la limpieza y crear hábitos con los trabajadores y evitar 
errores que pueden ocasionar daños. Hernández y Vizán (2013, 
p.40) 
e. Shitsuke (Disciplina): Tiene como propósito una correcta utilización 
de métodos estandarizados donde como se sabe que esta 
herramienta siempre y cuando se puede lograr que sea 
desarrollada como una cultura de autodisciplina e ir siguiendo con 
esta aplicación. 
Esto también es algo tedioso porque divide en fases algunas más 
sencillas y otras más complejas, las más sencillas ocurre por 
aplicar correctamente las normas ya normadas; y se le llama más 
complejas porque al aplicar esta fase debemos estar al pendiente 
del grado de abstención de la 5 S. Hernández y Vizán (2013, p.41) 
  
Las 5S como toda herramienta tiene ventajas y beneficios que son vitales 
para las organizaciones ayudando como por ejemplo “les facilita el acceso 
rápido y devolución de herramientas durante un día de trabajo, también 
ayuda y evita movimientos innecesarios, mantiene las condiciones y 
cuidados de las herramientas equipos y materiales y finalmente lo que se 
ve reflejado es el ambiente de trabajo reduciendo perdidas de objetos   en 
la búsqueda de objetos. La aplicación de las 5s otorga buenos beneficios 
entre ellos: “Da mejor acceso y devolución de los materiales, 
herramientas durante el proceso de las distintas actividades; reduce el 
tiempo de búsqueda de los materiales y/o objetos para realizar una 
eficiente labor.  
Creando así nuevas oportunidades para otras herramientas que 
complementen la mejora continua y sabiendo también que puede ser 
aplicable en todo tipo de empresa, trabajo logrando la participación en 





Mantenimiento Productivo Total (TPM). Según Hernández y Vizán (2013, 
p.48), el TPM “Es una herramienta de lean que está organizada por 
técnicas que están orientas específicamente a eliminar las averías, con 
apoyo de los trabajadores y su activa participación”. 
 
Lo más importante del TPM para que esta herramienta funcione a la 
perfección es que esté involucrado todos los trabajadores que lo 
conforman la organización desde el gerente hasta el operario. 
 
Maximizar la eficiencia del equipo. 
• Crear una cultura de mantenimiento útil para las maquinarias del 
equipo que sea realizado desde el diseño y que se proponga 
acciones de mantenimiento preventivo para las mejoras de 
reparaciones y notificaciones 
• Esta herramienta incluye todo el personal de una organización que 
sea participe, generando así grupos de trabajo con líderes y 
también se integran áreas que planifican y diseñan. 
 
También se puede deducir que esta herramienta tiene 3 actividades 
importantes como son inspección visual lubricación y limpieza. Como 
también es el protagonista de los trabajadores tomen conciencia sobre los 
equipos por lo que cada operario debe contar y hacer desarrollar 
habilidades para descubrir y dar soluciones de forma permanente a un 
equipo. 
Fases del TPM: 
O Fase Preliminar:  
▪ En esta fase es lo primordial dar forma la data del correcto 
mantenimiento y así codificar las maquinarias, paros y 
actividades. 
O Fase1.- La línea debe estar como en su primera fase. 
▪ El propósito está en que la línea debe calificar con las 
condiciones adecuadas.  
O  Fase 2.- se debe quitar todas las machas de suciedad 
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▪ Aquí se elimina todas las impurezas como fugas de aire o aceite, 
caída de materiales, pernos, etc. Estas fuentes de mal estado se 
deben considerar como orígenes de mal estado de los equipos o 
maquinarias, aunque es de saber que algunas de estas se noten 
más que otras. 
O Fase 3.- saber ser precavido sobre las inspecciones el equipo 
▪ En esta etapa tiene como principal protagonista son los 
operarios dentro del área, que se adapte poco apoco para que 
más adelante se haga cargo solo de las tareas de 
mantenimiento para luego poder obrar autónomamente. 
O Fase 4.- Mejora continua. 
▪ Aquí los trabajadores realizan solo las actividades del TPM, 
proponiendo autonomía en su participación porque es total y 
dando nuevas ideas para la mejora de las máquinas. 
 
El TPM para poder ser evaluado debe ser definido por un sistema de 
indicadores fiables para que así se pueda cuantificar, medir, analizar y 
evaluar. Estos indicadores pueden ser como mano de obra, las horas 
dedicadas los trabajadores costos de reparación, para esto existe un 
indicador numérico natural de lean como es el denominado Índice Global 
del Equipo, conocido como OEE (Overall Equipment Efficiency) 
 
Para poder medir el OEE tenemos el aporte de Hernández y Vizán (2013, 
p.50-51), donde nos dice que este se puede calcular diariamente para un 
grupo de máquinas o también para un solo equipo. 
Donde para poder calcular tienes que analizar los siguientes datos como 
son, entre el número de piezas que puedas producir y sus unidades con 
defectos que hayan salido en esa producción, y este indicador tiene como 
principales indicadores a la disponibilidad, eficiencia y calidad. 
 
  
- El coeficiente de disponibilidad (D) es la fracción de tiempo que el 
equipo opera que será visto en averías y paradas. 
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Disponibilidad= Tiempo operativo/ Tiempo disponible 
 
- El coeficiente de eficiencia (E) mide el estado de funcionamiento de los 
equipos supervisando los tiempos muertos por paros de estos. 
 
Eficiencia= Producción real/ Producción prevista 
 
- Aquí se mide la producción obtenida cumpliendo con los estándares de 
calidad con el tiempo empleado en reparar las piezas defectuosa o con 
anomalías. 
 




• Da un ambiente de trabajo. 
• Se mejora el control de las actividades. 
• El empleado se encuentra motivado. 
• Redes de comunicaciones eficaces. 
Seguridad: 
• Señalización de zonas seguras. 
• Prevención de correr algún riesgo contra la salud. 
• Reducción de accidentes. 
 Productividad: 
• Mejor control de procesos. 
• Mejora de la fiabilidad de equipos y disponibilidad. 
• Reducción de costes de mantenimiento. 
• Excelentes condiciones de calidad del producto final. 
 
Kaizen (Mejora Continua). KAI que significa “cambio” y la otra ZEN que 
significa “mejorar”. 
 
Según Gonzáles, Domingo y Sebastián en su libro “Técnicas de Mejora 
de la Calidad” (2013, p.22), esta herramienta específica y orienta que va 
directamente dirigida hacia los clientes, las personas y culturas del as 
empresas. Para que esta sea bien ejecutada implica principalmente los 
altos ejecutivos los cuales deben ser lo que promuevan para convertirse 
en líderes del cambio, esto también se refiere que como el propósito de 
27  
toda empresa es ser de calidad e intensificar la mejora en el trabajo que 
salga todo el producto de calidad que disminuya y haya menos errores 
que se involucren todas las áreas en general de una empresa. 
 
Según la ISO 9000 define a la mejora continua de la siguiente manera: 
“Actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir los 
requisitos”. 
 
Los conceptos en los que se apoya esta filosofía son los siguientes: 
▪ El ciclo PDCA 
▪ El cliente es prioridad. 
▪ La calidad no es negociable. 
▪ El apoyo en datos contratados 
▪ El dominio de la variabilidad y la prevención en la repetición de fallos. 
 
 
Principios del kaizen: 
▪ Integración de todos los sistemas de gestión: El kaizen involucra 
todas las gestiones del proceso. 
▪ Mantener el nivel alcanzado y mejorarlo: Es de gran importancia llevar 
a cabo las diferentes actividades acordes a los procedimientos y 
normas establecidas. 
▪ Definición de la dirección: La dirección debe consiste en realizar, 
hacer, aplicar y mejorar las reglas y procedimientos del trabajo. 
▪ La importancia de las reglas y de la estandarización: Las reglas 
deben proporcionar la mejor manera y las más segura de trabajar. 
▪ Mejora e innovación: La mejora del kaizen está focalizada en las 
personas y se consigue con esfuerzo en oposición a la innovación 
que se centra en la tecnología y en grandes inversiones. 
▪ Gestión orientada al proceso: El kaizen parte de que mejorando los 
procesos se mejora también el resultado. 
▪ El papel de los ejecutivos: Donde los ejecutivos deben desempeñar 
varios papeles en la empresa, como mantenimiento de las reglas 




Productividad: Para Galindo y Ríos (2015) Según las definiciones que 
propusieron sobre este tema de mucho interés en las empresas fue el 
siguiente:” Que la productividad nos permite medir el trabajo y que tan 
optimo está siendo para generar un valor económico Y capital la cuales 
también se pueden separar en dos “una productividad que logra a 
producir muchos recursos lo cuales puede ser con lo mismo que vienen a 
llamarlo alta productividad” 
Ventajas: la productividad es muy vital para estados en desarrollo de 
economías porque tienden a generar mayores ingresos de capital como 
también mejores y superiores tasa de retorno de inversión.  
Para realizar un buen uso de la productividad en empresas requiere un 
seguimiento muy cercano, análisis detallados para saber las causas que 
está obstaculizando el eficiente uso de los recursos. 
Factores para su buen uso:  
▪ Conocimiento en prácticas administrativas y habilidades de alto rango  
▪ Calidad de la fuerza de trabajo y capital 
▪ Innovaciones en la calidad del producto. 
 
Para nuestro trabajo de investigación mediremos dos indicadores de la 
productividad que son: 
 
La productividad mano de obra: Donde consiste en la relación entre la 
producción y la mano de obra. 
                                                                    PMO= P/Mo 
Donde: 
P = Producción 
MO= mano de obra, número de trabajadores que se necesitan para un 
proceso. 
Número de Operarios 
PMO= Producción/número de operarios 
 
 
Número de horas-hombre, utilizadas: 





Costo de mano de obra: 
PMO=Producción/Costo de mano de obra 
 
Productividad de Materia Prima: Consiste en la relación entre la 
producción y la materia prima. 
 PMP=P/MP 
 
1.4. Formulación del problema 
¿Las aplicaciones de la herramienta Lean Manufacturing aumentará la 
productividad en el área de producción del Molino Puro Norte S.A.C., 2018? 
 
1.5. Justificación 
La presente investigación se justifica teórica y técnicamente porque 
aplicar teorías y procedimientos acerca de las herramientas Lean 
Manufacturing en la realidad problemática del Molino Puro Norte S.A.C., 
con el objetivo principal de aumentar la productividad y poder contribuir 
con el mejor desempeño del sector arrocero.  
 
Además, es relevante socialmente porque beneficiará a todos los 
trabajadores y dueño de la empresa, dando una mejora en la calidad del 
producto ofrecido, como también en el ambiente de trabajo. 
 
El proyecto se justifica económicamente porque al aplicando las 
herramientas de ingeniería industrial en la empresa podremos dar un 
mejor nivel de ventaja competitiva en cuanto a la máxima productividad y 
ser reconocido como una empresa más sólida y rentable en todo el valle 
Jequetepeque. 
 
Por último, se justifica metodológicamente porque este trabajo puede 




Aplicando la herramienta Lean Manufacturing aumentaremos la 
productividad en el área de producción del Molino Puro Norte S.A.C, 2018. 
1.7. Objetivos 
Objetivo general 
Aplicar herramientas de lean manufacturing para aumentar la 
productividad en el área de producción del Molino Puro Norte S.A.C. 
Objetivos específicos 
➢ Evaluar el proceso productivo actual para identificar las actividades que 
generan desperdicios Lean y determinar indicadores de mano de obra 
y productividad materia prima. 
➢ Diseñar el plan de mejora del proceso productivo para la empresa 
Molino Puro Norte S.A.C. 
➢ Definir y aplicar las herramientas de Lean Manufacturing en el proceso 
productivo de la empresa. 
➢ Determinar el impacto de la implementación de las Herramientas Lean 
Manufacturing, en el proceso productivo del arroz y en la productividad 





2.1. Tipo de investigación 
Este proyecto de investigación es aplicado infiere la aplicación de todos 
los fundamentos teóricos para dar solución la problemática expuesta 
anteriormente en dicha empresa como es su baja productividad. A su vez, 
es experimental, porque tratamos de aumentar la productividad de la 
mano de obra y materia prima, mediante la herramienta lean 
manufacturing. 
 
2.2. Diseño de investigación 
En nuestro proyecto su diseño es preexperimental, se refiere que en 
nuestra investigación se va manipular una sola variable llamada 
independiente (Lean Manufacturing) para poder resolver la otra y 
mejorarla que viene hacer la dependiente (Productividad), mediante un 










Identificación de variables 
Variable Independiente: Lean Manufacturing, 
“Esta filosofía, se basa primordialmente en las personas, para dar una 
mejora y optimización del sistema productivo centrándose en eliminar 
y/o reducir cualquier desperdicio.” Hernández y Vizán (2013, p.10)  
 
Variable dependiente: Productividad 
“Se refiere según los autores que la productividad te permite saber y 
medir que tan eficiente se están utilizando los recursos y su capital de 
una empresa para poder obtener un valor económico. Para poder 
medirla y saber que son buenos los resultados deben ser muy buenos 
con poco trabajo o capital. Lo cual se infiere como producir más con la 





Tabla N°01: Operacionalización de variables 
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2.4. Población y muestra 
Población (N): Nuestra población de investigación serán las etapas del 
proceso del área de producción del Molino Puro Norte S.A.C. No 
realizando muestreo. Se trabajó con toda población total del área de 
producción. 
 
2.5. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad. 
Para desarrollar nuestros objetivos, se comenzó a emplear las siguientes 
técnicas y herramientas. 
- Para diagnosticar la situación actual del área de producción del Molino 
Puro Norte S.A.C, se realizó una entrevista al jefe de planta, mediante 
una guía de entrevista (Anexo C1), una lluvia de ideas (Anexo C2) y una 
encuesta (Anexo C3) con los trabajadores de área de producción; 
utilizando el diagrama de Ishikawa para determinar los principales 
problemas y sus respectivas causas, y el Pareto para seleccionar los 
problemas más relevantes en la productividad y dar una mejora a ello. 
- Para estimar la productividad actual, se empleará como técnica la 
observación de campo, y como herramientas la ficha de registro de 
producción (Anexo C4), y el formato de productividad (Anexo C5) para 
hallar la productividad mano de obra y materia prima. 
- Al aplicar las herramientas Lean, se recurrió al análisis de los objetivos 
anteriores y con ello se seleccionó las herramientas Lean aplicar 
siguiendo para cada una de ellas la metodología señalada en el marco 
teórico: Para la aplicación de las 5S, se hará una reunión con el 
gerente de producción para brindar su autorización para la aplicación 
de esta herramienta, se realizara una previa capacitación a todo el 
personal sobre la metodología de las 5S, posteriormente se realizará 
auditorias mensuales para levantar las observaciones respectivas en 
planta de cada una de las 5S, usando como herramienta el Check List 
y las evidencias fotográficas del antes y después de las mejoras por 
proceso. Para la aplicación del Kaizen debemos tener en cuenta como 
base las 5S y el TPM, ya que estas nos ayudan a dar una mejora en la 
empresa y se demuestra mediante la observación directa y el aumento 
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de la productividad. Para el TPM se utilizó un formato de defecto 
(Anexo C7) y uno de mantenimiento (Anexo C8). 
 
- Para obtener los resultados de la productividad después de su 
implementación de las herramientas de lean se tuvo que revisar 
detalladamente sus registros y su formato para hacer comparaciones el 
antes y el después. 
2.6. Método de análisis de datos 
Nivel descriptivo: Se procederá la recolección de datos de acuerdo las 
herramientas en su escala y naturaleza de las variables que han sido 
utilizadas para dicho estudio (razón), calculando según su naturaleza las 
medidas de tendencia central o proporciones, se realizan haciendo los 
cálculos de los datos que fueron recopilados en la fase anterior las cuales 
puedes ser representadas en gráficos o tablas o según sea la naturaleza 
de resultados obtenidos. 
 
Nivel inferencial: Para comprobar la hipótesis se hizo uso de la prueba 
TStudent, por lo que debería cumplir ya que las variables tienen la escala 
razón, si es que cumplen los supuestos de normalidad y homogeneidad y 
si no cumplieran se recurre la prueba de Wilcoson. 
 
2.7. Aspectos éticos 
Para proceder ejecutar nuestra investigación, primeramente, solicitamos el 
permiso del gerente general del Molino Puro Norte S.A.C. para así poder 
obtener la información básica para la recolección de datos, la misma que fue 





3.1 Evaluación del proceso Productivo Actual 
3.1.1 Generalidades 
3.1.1.1. Reseña Histórica 
Molino Puro Norte S.A.C. fundada por la actual dueña y gerente general Julia 
Cabanillas Moncada, que inició sus servicios a mediados de Julio del 2007 en Mz 
“Y” Lote 01 CPM Ciudad de Dios - Pacasmayo, en vista de la gran demanda de 
arroz en este sector. Esta empresa se dedica a brindar el servicio de pilado de 




Brindar la mejor calidad de pilado de arroz de manera eficiente y con el mejor 
control de calidad para ofrecer productos de alta calidad y de mayor rendimiento, 
contando con el personal calificado y con maquinarias especializadas 
satisfaciendo las expectativas nuestros clientes. 
 
3.1.1.3. Visión 
Ser líder en servicio de pilado de arroz, en todo el norte del país, logrando al año 
2023 estar entre las 10 primeras molineras mejores en todo el Valle 
Jequetepeque. Contar con 2 nuevas plantas y que esté caracterizadas por la 
calidad e innovación tecnológica, la integración de la cadena productiva en un 










El organigrama de la empresa es de tipo vertical, es decir se desagregan los 
diferentes niveles jerárquicos en forma escalonada. 
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Fuente: Molino Puro Norte S.A.C. 
Elaboración: Propia. 




3.1.2 PROCESO DE PRODUCCIÓN 
 
Una vez cosechado el arroz en cascara se almacena un par de días para luego 
esparcirlo para su respectivo secado y ser procesado en el molino de arroz. El 
arroz en cáscara entrará a un proceso conocido como “pilado” donde se 
obtendrá arroz blanco. El rendimiento del arroz se obtendrá al obtener la mayor 
cantidad de arroz blanco y para esto dependerá de la variedad y calidad del 
arroz cosechado. 
 
• Recepción de la Materia Prima: 
La materia prima proveniente de las chacras o campos es recepcionada en la 
empresa. Luego es llevado al área de secado artesanal, para que el arroz 
cáscara presente la humedad adecuada. 
• Secado: 
El secado de la materia prima en esta empresa se efectúa de forma natural 
utilizando carpas de polipropileno en la pampa. El secado va de acuerdo 
con la variedad de arroz, pero este estudio se basará en la variedad NIR y 
debe estar con un 13.5% o 14% de humedad. El secado durará un 
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pueda cristalizar. Esto se hace con el motivo de disminuir el porcentaje de 
quebrado a la hora de ser procesado. 
 
• Pre-Limpia: 
Después de que el arroz alcance el punto del porcentaje de humedad, se 
lleva a la tolva (capacidad de 15 toneladas). Y por medio de un primer 
elevador el arroz paddy se hace ingresar continuamente a una zaranda 
vibratoria “ZACCARIA” con una capacidad de 7000 kg (80 sacos) por hora. 
Todas las impurezas son retiradas por medio de dos mallas: en la primera 
malla se retienen las impurezas de mayor volumen pasando todo el arroz a 
la segunda malla; en esta malla se elimina los vanos y el arroz queda 
retenido en la malla. 
Los rechazos de las dos mallas son llenados en sacos de polipropileno que 
luego se son desechados. 
 
• Descascarado: 
En arroz llega hasta aquí por medio del segundo elevador. El arroz es 
descascarado mediando dos rodillos (rodillos de goma) que giran en forma 
contraria, se obtiene el arroz descascarado y la pajilla de arroz. 
En esta etapa el equipo de descascarado la pajilla es expulsada a través 
de un tubo por transporte neumático a un área fuera del proceso. 
 
• Separación de cáscara: 
También llamada “seleccionadora” por la sencilla razón de seleccionar el 
arroz con cáscara (Paddy), del arroz sin cáscara. El arroz llega aquí del 
circuito cerrado a través del tercer elevador. Esta separación se realiza a 
través de movimientos vibratorios. Esta máquina se encarga de retomar el 
arroz Paddy o con cáscara al segundo elevador que alimenta a la 
descascaradora. El arroz sin cáscara, conocido como arroz integral pasa a 
la siguiente etapa de pulido. 
39  
• Pulido: 
- Pulidora de Piedra (Primer Pulido): El arroz llega en cáscara hasta aquí por 
medio de un elevador. Esta primera pulidora se encarga de pulir el arroz 
hasta un nivel de 30%. Interiormente la pulidora contiene una piedra “POME” 
que con la fricción tiende a pulir el arroz. Esta pulidora y los dos siguientes 
están unidos a un conducto llamado “SINFÍN”, por donde transporta el 
polvillo, para luego ser envasado a sacos y a su venta como subproducto en 
sacos de 40 kg. 
 
✓ Pulidora de Piedra (Segundo Pulido): Llega a través de un elevador, este 
pulidor pule el arroz hasta un nivel de 60%. 
 
✓ Pulido de Agua: Llega a través de un elevador, pule el arroz hasta un 
nivel de 100% En esta etapa se lustra y se da brillo al arroz. 
 
• Clasificador: 
✓ Clasificador I: El arroz llega hasta aquí a través de un elevador. Antes de 
ingresar el arroz pulido a la zaranda hay una conexión a un aspirador de 
aire que separa las impurezas finas provenientes de las pulidoras como 
tiza, polvo, etc. Después de ser aspirado el arroz cae a la zaranda la que 
tiene como función separar el “ÑELEN” (arrocillo), del arroz blanco de 
mayor tamaño. El ÑELEN es envasado por sacos de 49 kg por un obrero 
que lo llena, cose y se almacena. 
✓ Clasificador II: El arroz del clasificador I se transporta por un elevador al 
Clasificador II donde se clasifica el arroz entero del arroz ½ y se envasan 
en forma continua en sacos de 49 kg. El arroz entero y arroz ¾ sigue a 
la siguiente etapa de selección. 
• Selectora: 
El arroz entero y arroz ¾ proveniente del Clasificador II se somete a una 
selección electrónica para separar granos tizosos, manchados y otros 
defectos. Los granos seleccionados van a la etapa de envasado. El arroz 







Esta es la única operación donde el obrero se encarga de pesar 50 kg de 
arroz en cada saco para posteriormente ser cosido. La operación es manual. 
 
• Almacenamiento: 
Después de ser pesado y cosido el saco de arroz es trasladado hacia el 
almacén donde se arrumará en camas de 5 x 20 sacos de alto. Aquí el arroz 
puede permanecer un tiempo mínimo de 2 a 3 meses siempre y cuando el 
ambiente esté limpio. 
 
LÍNEAS DE PRODUCTO 
En Molino Puro Norte, el dueño ofrece diferentes tipos de arroz pilado, el cual se 
comercializa según a su calidad y precio. 
• Extra: Cada saco tiene un peso neto de 49 kg., 6% de granos partidos, 3% 
de granos con defecto de color (tiza). 10% de humedad en el grano de 
arroz. Tiempo de añejado mayor a un año. 
• Superior: Peso neto de 49 kg., 11% de granos partidos. 6% de granos con 
defecto de color (tiza). 13% de humedad en el grano de arroz. 
• Clasificado: Peso neto de 49 kg., 15% de granos partidos. 10% de granos 
con defecto de color (tiza). 13% de humedad en el grano de arroz. Tiempo 
de añejado mayor a un año. 
• Casserita: Peso neto de 49 kg. 20% de granos partidos. 16% de granos con 







3.1.4.1. Diagnóstico de la situación actual 
Para realizar el diagnóstico de la situación actual de la empresa se realizó una entrevista al jefe de planta y una lluvia de 
ideas en conjunto con todos los trabajadores del área de producción de la empresa, en la cual se logró identificar distintos 
problemas que afectan la baja productividad y se muestran a continuación: 
Figura N°02: Diagrama de Ishikawa 
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Con los problemas identificados se asignará la valoración correspondiente a 
los origines de los problemas, mediante una encuesta con todos los 
trabajadores del área de producción del Molino Puro Norte S.A.C. Con los 
detalles que podemos evidenciar, procederemos a realizar el análisis 
cuantitativo de sus causas para determinar la relevancia de estos frente al 
problema. Llegamos a encontrar la ocurrencia de cada uno de ellos. Una vez 
obtenido el número de ocurrencias calificado por los trabajadores del área 
de producción se procede a ordenarlas de mayor a menor para hallar el 
porcentaje acumulado de cada uno de los problemas que afectan la baja 
productividad en la empresa. 














1 Deficiencia en el orden 46 46 11.79% 11.79% 
2 Deficiencia en la limpieza 44 90 11.28% 23.08% 
3 Paradas no programadas 39 129 10.00% 33.08% 
4 Desperdicios de materia prima 37 166 9.49% 42.56% 
5 Falta de mantenimiento 35 201 8.97% 51.54% 
6 Falta de señalización en el área de trabajo 34 235 8.72% 60.26% 
7 Falta de implementos de higiene 31 266 7.95% 68.21% 
8 Acumulación de materiales innecesarios 29 295 7.44% 75.64% 
9 Personal no capacitado 20 315 5.13% 80.77% 
10 Mala distribución de planta 15 330 3.85% 84.62% 
11 Deficiencia de supervisión 12 342 3.08% 87.69% 
12 Falta de planificación de producción 10 352 2.56% 90.26% 
13 Falta de motivación al personal 9 361 2.31% 92.56% 
14 Falta de manejo de indicadores de calidad 7 368 1.79% 94.36% 
15 Tecnología por renovar 7 375 1.79% 96.15% 
16 Incumplimiento de las funciones 5 380 1.28% 97.44% 
17 Control de calidad no confiable 5 385 1.28% 98.72% 
18 Alteración de datos en reportes de muestreo 5 390 1.28% 100.00% 
 TOTAL 390  100.00%  
Fuente: Elaboración Propia 
 
Con ayuda de la tabla N°07, se pasa a realizar el diagrama de Pareto para 
dar un análisis de los principales problemas y dar más concentración a ellos 
usando las herramientas de lean manufacturing necesarias para dar la 
mejora de la empresa, incrementando su productividad, tanto de mano de 
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obra como de materia prima. Se muestra a continuación: 
 
Gráfico N°01: Diagrama de Pareto 
 
    Fuente: Elaboración Propia. 
 
Interpretación: Como se observa en el gráfico N°01, las nueve primeras 
causas son el 80% de los principales problemas que conllevan a una baja 
productividad en el Molino Puro Norte S.A.C, se debe a la deficiencia en el 
orden (11.79%), deficiencia en limpieza (23.08%), paradas no 
programadas (33.08%), desperdicios de materia prima (42.56%), falta de 
mantenimiento (51.54%), fala de señalización en el área de trabajo 
(60.26%), falta de implementos de higiene (68.21%), acumulación de 
materiales innecesarios (75.64%), y finalmente la falta de capacitación al 
personal (80.77%). Estos problemas principales que tiene la empresa son 






3.1.4.2. Diagnóstico de las 5S 
Mediante la observación directa se pudo evidenciar Molino Puro Norte 
actualmente no cuenta con estantes necesarios que permitan una 
organización adecuada de las herramientas, ya que todo en completo 
desorden, retardando la búsqueda de estos (figura N°03 y N°04). 
También los que se puede observar un gran desorden y suciedad en 
algunas partes del área de producción (figura N°05). Por otro lado, se 
muestra gran cantidad de desperdicios de materia prima por jugas de las 
tuberías donde se traslada el arroz (figura N°06). 
 




Por consiguiente, esto hace que los trabajadores se retrasen con sus 
Figura N°05: Desorden y suciedad Figura N°06: Desperdicios de M.P. 
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labores al encontrar sus herramientas de trabajo. 
 
Para el buen funcionamiento de las distintas operaciones se requiere que 
las herramientas de trabajo estén completas y adecuadas, orden y 
limpieza, además de un ambiente que sea propicio para la seguridad, 
bienestar del trabajador y el cliente. 
 
A raíz de esto, se hizo una evaluación inicial mediante la metodología 5S 
en donde se evaluaron unos ítems por cada “s” cuyo contenido y 
desarrollo se mencionan a continuación: 
 
Cada una de las 5S se medirá por promedio de preguntas sencillas, las 
cuales serán ponderadas en cada escala del 1 al 5, donde 1 representa 
Muy mal, 2 representa Mal, 3 representa Promedio, 4 representa Bien y 5 
representa Muy bien. 
 
Pero antes de eso, iremos a la tabla N°08 para saber cómo interpretar los 
puntajes de la evaluación 5S. 
Tabla N°03: Interpretación de resultados 









En la tabla N°04 se observar los datos obtenidos en el área de producción 
 
Tabla N°04: Evaluación inicial de la metodología 5S 
48  
Interpretación: De acuerdo a esta tabla, podemos observar que el puntaje de 
5S en el área de producción del Molino Puro Norte S.A.C, es de un 25%, lo 
cual según la escala de medición es insatisfecho. Se puede evidenciar que 
la S que más nivel posee, es la de Estandarizar ya que el lugar de trabajo 
presenta buena iluminación al realizar las diferentes funciones Así mismo, 
se de resaltar que las S que menos nivel tiene es la de Orden, por lo que el 
área de producción no cuenta con lugares y/o estantes definidos para el 
almacenamiento de las herramientas y equipos que se utilizan. Si se realiza 
las mejoras indicadas se estaría trabajando los hábitos de mejora continua 
que se requiere como cultura organizacional. 
 
Diagnóstico del TPM 
En el área de producción de la empresa no cuenta con un área propia de 
mantenimiento, tampoco existe un profesional técnico calificado para realizar 
dichas tareas de mantenimiento preventivo o correctivo definido; estos 
mayormente son ejecutados por el jefe de planta que está directamente 
vinculados a las operaciones de producción de la empresa. 
 
OEE eficiencia general de equipos Abril - Agosto 
El equipo en donde se realizará y aplicará el mantenimiento preventivo es la 
pulidora; como consecuencia de haber realizado entrevistas de opinión a los 
propios trabajadores y por observación directa donde luego de una 
entrevista se ha podido saber sobre la opinión de los propios trabajadores y 
por observación directa. 
Tabla N°05: Paradas de mantenimiento preventivo y correctivo en el área 
de producción del área de producción de Molino Puro Norte S.A.C. del mes 










ABRIL 91.56 21 12.6 2 
MAYO 121.38 17 28.2 4 
JUNIO 63.6 12 17.55 3 
JULIO 38.5 11 14.24 4 
AGOSTO 135.36 32 12.4 2 
TOTAL 450.4 93 84.99 15 
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Interpretación: Podemos deducir de la tabla que hubo 84.90 horas de 
paradas de mantenimiento preventivo con 15 paradas programadas en el 
periodo de abril – agosto en el área de producción. Al día solo se trabaja un 
solo turno con 10 horas diarias salvo las paradas de mantenimiento 
programado. 
 
TPP: El tiempo de producción programado se encuentra así 
TPP:( 365dias /año*10 horas/ día)- 84.99 horas de mantenimiento TPP: 
3565.1 horas empleadas en mantenimiento programado en los meses de 
abril – agosto 
 
Disponibilidad 
Cálculo de la tasa para el mantenimiento preventivo o de cambios (POC) 
para los meses de abril - agosto. 
 
Se tiene: POC = TOC /TPP= 84.99/ 3565.01=0.0238 ó 2.38% es la tasa por 
rendimiento de mantenimiento programado de la maquina pulidora de los 
meses de abril- agosto. 
Calculo de paros tasa por averías (PA) 
PA= TA /TPP 
PA: tasa por averías abril-agosto 
TA. Tiempo de averías 
PA= TA /TPP= 450.4/ 3565.01 = 0.126 O 12.63% es la tasa por averías de 
mantenimiento correctivo de los meses abril-agosto 
 
Tasa de paro total 
Tasa de paros =POC+PA= 0.0238 +0.126 = 36.4% paros en los meses de 
abril-agosto 
 
Disponibilidad en función de paros abril-agosto 
Disponibilidad: D= 1-POC-PA 
D=1-0.0238-0.1264= 0.85 o 85.02% de disponibilidad de la maquinaria 
 
Rendimiento 
Según la medición del tiempo es de 306.12 segundos para producir un saco 
de arroz. Donde en la maquina pulidora se han registrado los datos 
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anteriores del periodo de producción de abril-agosto que se detalla en la 
siguiente tabla: 










POR MAL PULIDO 
ABRIL 504602 376320 6480 823 
MAYO 595301 352800 6720 723 
JUNIO 426447 384552 7848 674 
JULIO 441980 366912 5496 700 
AGOSTO 494459 388080 7920 806 
TOTAL 2462789 1868664 34464 3726 
Fuente: tesis aplicada de lean Manufacturing 
 
Interpretación: Según la tabla podemos decir que los meses de abril-agosto 
se han producido 34464 sacos de arroz por la máquina pulidora teniendo en 
cuenta el tiempo ciclo y tiempo de producción programada para ver su 
rendimiento. 
Producción teórica = (3565.01*3600) / 306.12 = 41925sacos Rendimiento 
= (sacos34464 /41925 sacos) *100% = 82.20% 
 
Cálculo del índice de calidad 
Índice de calidad= (34464-3726) / 34464*100= 90.22% 
 
Calculo de OEE ABRIL –AGOSTO 
OEE=85.02% * 82.20%*90.22% 
OEE=64.44% 
Con lo cual podemos deducir que la eficiencia global de la pulidora es de 










Diagnóstico del Kaizen 
Para poder realizar el diagnóstico de la situación de Kaizen nos fijamos en 
la productividad lo que indica sobre en qué nivel es bajo porque mediante 
la observación directa obtuvimos como resultados de que en la planta luego 
del proceso realizado por lotes había mucho reproceso del producto y 
devolución del producto la empresa en cuanto al producto final. 
 
La cual al mencionar descarte nosotros nos enfocamos a los detalles y 
ajustes que se realiza al producto por distintos motivos como tales son: 
producto con bastante porcentaje de quebrado más del nivel que el cliente 
exige por cada línea de producto que se saca que son mayormente el arroz 
extra, superior y Casserita, otro motivo que se observo es que el producto 
muchas veces termina con partículas de polvillo es, por la cual el producto 
es reprocesado nuevamente para que el producto sea de calidad .generando 
pérdidas económicas la organización. 
 







ABRIL 504602 87396.00 17.32% 
MAYO 595301 85866.40 14.42% 
JUNIO 426447 82170.20 19.27% 
JULIO 441980 81637.80 18.47% 
AGOSTO 494459 80968.60 16.38% 
Fuente: Elaboración Propia. 
Gráfico N°02. Porcentaje de Reproceso 
Fuente: Elaboración Propia. 















ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO 
52  
 
Interpretación: El presente grafico nos muestra el porcentaje de reproceso 
mensuales que se dieron en los meses de abril-agosto de la empresa Molino 
puro Norte, en abril se obtuvo como resultado un 17.32%%, para mayo 
14.42%, y el mes con más porcentaje de reproceso fue junio con 19.27%, 
julio con 18.47%, y agosto con 16.38%, lo cual estos datos cuantificados nos 
lleva porque la empresa es baja su productividad. 
 
3.2. Medición de los indicadores de productividad actual 
Para hallar la productividad actual recurrimos a la data de producción de la 
empresa de cinco meses hábiles, empezando desde abril. Se muestra en 
tabla de continuación 
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Tabla N°08: Formato de productividad 




Chuquitucto Cabanillas, Alex 





Empresa: Molino Puro Norte S.A.C. Supervisor: 
Juan Castañeda 
Cabanillas 
DATOS DEL INDICADOR 
Indicador Descripción Técnica Instrumento Fórmula 
 
 
P. Mano de Obra 
Aumento o disminución de los 
rendimientos en función del 














P. Materia Prima 
 
Relación entre la producción y 























Mano de Obra 
Productividad Materia 
Prima 
Abril 788900 504602 250 9 224.27 Kg/Trbj. 63.96% 
Mayo 899080 595301 260 9 254.40 Kg/Trbj. 66.21% 
Junio 695030 426447 250 9 189.53 Kg/Trbj. 61.36% 
Julio 706020 441980 250 9 196.44 Kg/Trbj. 62.60% 
Agosto 773290 494459 260 9 211.31 Kg/Trbj. 63.94% 
PROMEDIO 215.19 Kg/Trbj. 63.62% 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Su representación gráfica es la siguiente: 
Gráfico N°03: Productividad Mano de Obra 
     Fuente: Elaboración Propia. 
Interpretación: Como se observa en el gráfico N°03, nuestra mayor productividad 
de mano de obra fue en el mes de mayo con 254.40 kg/Trabajador; y el más 
bajo fue el de junio con 189.53 kg/Trabajador. El promedio de la productividad 
mano de obra hallada en el área de producción antes de la aplicación lean 
manufacturing es de 215.19 kg/Trabajador. 
Gráfico N°04: Productividad Materia Prima 
  
Fuente: Elaboración Propia. 
Interpretación: En el gráfico N°04 se observa nuestra productividad materia 
prima por mes, teniendo un promedio de 63.62%, lo cual nos indica que la 
empresa no está siendo eficiente en la utilización de nuestro arroz en cáscara. 
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3.3. Aplicación Lean Manufacturing 
Para proceder a aplicar las herramientas de mejora, se hizo una breve 
capacitación inicial al personal acerca de las herramientas Lean 
Manufacturing para que empezaran a conocer la metodología de esta mejora 
de trabajo, y ver de qué manera afecta en las actividades diarias de trabajo. 
 
3.4. Aplicación 5S 
En esta fase se realizó una pequeña charla sobre las 5S y su aplicación, 
donde se dio a conocer los conceptos, alcances y beneficios tras la correcta 
implementación en el área, que por ende se evidenciará en el aumento de la 
productividad y el cambio del clima laboral para todos los trabajadores. 
Selección de comité 
▪ En esta tercera fase se procedió a realizar la elección del comité del 
grupo de las 5S, a continuación, se pasa a detallar: 
▪ Líder principal del Grupo de las 5S, la Sra. Julia Cabanillas, Gerente 
General del Molino Puro Norte S.A.C. 
▪ Líder de área del grupo de las 5S, el Sr. Juan Castañeda, encargado 
del área de producción. 
▪ Facilitador de las 5S, Luis Gustavo Salazar Ayala, asistente de 
producción. 
 
Funciones del comité 
▪ A continuación, las funciones principales del grupo de las 5S: 
▪ Sensibilización en los trabajadores, dando ejemplos sobre el orden, 
limpieza y clasificación en el lugar de trabajo. 
▪ Realizar auditorías para dar a conocer el cumplimiento de las 3 
primeras S. 
▪ Motivar y orientar a los trabajadores sobre las actividades que deben 
cumplir, dándoles a entender que no es una carga en su trabajo 





Implementación de SEIRI (Clasificar) 
El comité asignó a los responsables de la primera fase, con el 
propósito de quitar todos los elementos incensarios del puesto de 
trabajo, luego separarlos según la frecuencia de uso. Para esto, se 
llevó a cabo la técnica de tarjetas rojas (figura 07), colocadas a todos 
los elementos de poco uso o ningún uso, con el fin de eliminar las 
que no se usaban en ningún momento dentro del área de 
producción. 
Figura N°07: Fotografía de las tarjetas rojas 
 
 
Evaluación de la primera “s”: Durante el desarrollo de esta actividad 
se notó mucho empeño por parte de los trabajadores, tanto en la 
asignación de las tarjetas rojas como al momento de colocar a cada 
elemento, alcanzando el objetivo esperado y en el tiempo establecido 
 
Análisis de datos de las tarjetas rojas 
A continuación, se analizará las cantidades de tarjetas rojas que se 
utilizó para la implementación de SEIRI, la cual se detallará en la 
tabla 09. 
Tabla N°09. Análisis de las tarjetas rojas 
ITEM TARJETAS ROJAS PORCENTAJE CANTIDAD 
1 Agrupar en espacios separados 17.22% 31 
2 Eliminar 58.33% 105 
3 Reubicar 12.22% 22 
4 Reparar 5% 9 
5 Reciclar 7.22% 13 
TOTAL 100% 180 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se observa que el 58.33% de los elementos encontrado en la empresa 
se deben eliminar, esto muestra que no se está dando una buena 
organización de sus materiales por la falta de orden y limpieza. 
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Implementación de SEITON (Organizar) 
En esta fase, se organizó todos los elementos necesarios en un 
nuevo estante (figura 08), eliminando los que no sirve, de esta manera 
los elementos y materiales que se necesitan puedan estar en un lugar 
adecuado para la utilización y de la misma manera para su fácil 
retorno 
Figura N°08. Nuevo estante 
En las siguientes imágenes se evidencia el antes y después de la 
organización de elementos de trabajo. 
Evaluación de la segunda S: El desarrollo de esta etapa de a 
implementación, se llevó a cabo de manera exitosa debido a que la 
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dirección estaba realmente comprometida con la metodología y 
gestionó la consecución de los recursos necesarios para la misma. 
 
Implementación del SEISON (Limpieza) 
 
En esta fase se debe realizar una limpieza general de toda el área, hay 
que promocionar mucho esta actividad debido a que la mayoría lo toma 
como una simpe limpieza del polvo sobre los equipos y pisos, pero este 
paso va mucho más allá que una simple jornada de limpieza. Esta “s” 
se debe asociar a la inspección, ya que se trata de revisar cómo se 
muestra toda el área, para poder evitar daños de los equipos 
manteniéndolos en excelente estado, evitar problemas en el área de 
almacén, y en general mejorar el bienestar físico y mental del 
trabajador. 






Implementación de SEITEKSU (Estandarización) y SHITSUKE 
(Disciplina) 
Para seguir con la efectividad de la implementación de las 5S entramos 
a las acciones de SEITEKSU y SHITSUKE, las que permiten que la 
Figura N°12. Después 
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clasificación, el orden y la limpieza se mantenga dentro del lugar de 
trabajo y continúen hasta formar parte del vivir diario en el área de 
producción. 
 
En primer lugar, se hizo una capacitación para la revisión por parte del 
personal involucrado, en donde algunos de los asistentes dieron su 
punto de vista de la evolución de la implementación y comentaron como 
había sido esta experiencia; luego se explicaron las actividades a 
realizar en esta etapa, dentro de la cual se contempla: 
✓ Establecer políticas de orden y limpieza. 
✓ Asignar responsables para los distintos trabajos 
✓ Realizar integraciones de acciones de las tres primeras s 
✓ Dar seguimiento para una mejora continua 
 
En esta parte se hizo énfasis en la importancia de asimilar y cumplir con 
los estándares que se establezcan para el sostenimiento de la 
metodología, lo cual solo es posible con el compromiso de todos. 
 
Señalización de los equipos y elevadores 
En la empresa es necesario tener identificados todas nuestras 
maquinarias para poder tener un mejor control de funcionamiento a la 
hora del proceso, así se da una mejor visualización al personal como a 
los clientes para que puedan identificarse con la empresa reconociendo 
cada uno de estos. Para esto se mandó hacer estickers para enumerar 
los elevadores y nombrar las máquinas, las cuales se muestran en las 
siguientes imágenes: 














- Evaluación final de las 5S 
Después de implementar las 5S se procedió a evaluar nuevamente la 
metodología para ver si hubo alguna mejora, siguiendo la misma 
puntuación para cada ítem tenemos: 
Tabla N°10. Evaluación final metodológica 5S en el área de 
producción. 
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A continuación, después de tabular los datos, se observa un incremento 
considerable de cómo se encuentra la metodología implantada, podemos 
analizar que la S que tiene mayor implementación en el área es la Clasificación, 
porque se realizó un buen trabajo con la eliminación de artículos innecesarios lo 
que da la perspectiva de más orden y limpieza. En el área de producción del 
Molino Puro Norte, después de la aplicación de las 5S se ha logrado alcanzar un 
nivel del 64%, a lo que inicialmente era un 25% encontrándose en pésimas 
condiciones, pero después de la mejora nos encontramos en una escala de 
medición promedio. 
 
3.5. Aplicación de TPM 
 
El equipo que corresponde y nos centramos nuestro estudio y aplicación fue en 
la maquina pulidora. 
 
Lo cual se realizó y aplico capacitaciones y charlas (Anexo C19) que fue lo 
fundamental en la aplicación del TPM ya que es una filosofía comprometer a 
todo el personal de toda la organización y un cronograma de control de 
mantenimiento preventivo, obteniendo un resultado positivo, que fue lograr las 
disminuciones de las horas programas de mantenimiento y muertas que fueron 
de averías. 
 
Tabla N°11. Data el tiempo de mantenimiento preventivo y correctivo de los 





















Septiembre 71.91 17 11.25 3 
Octubre 67.78 16 21.68 3 
Noviembre 54.99 13 16 2 
Diciembre 42.3 10 12 3 
Total 236.88 56 60.93 11 




TA. Mantenimiento correctivo-TOC. Mantenimiento preventivo 
Interpretación: Como podemos observar en la siguiente tabla resulta deducir que 
en los meses de septiembre – agosto se trabajaron 60.93 horas con 11 paradas 
programadas en estos meses de septiembre –diciembre. Donde como sabemos 
anteriormente al día se puede trabajar 10 horas al día. 
 
TPP: (365dias/año*10 horas/día)-60.93 de mantenimiento preventivo 
 




Calculo de la tasa de mantenimiento preventivo o de cambios (POC) 
septiembre- diciembre. 
 
POC=TOC/TPP= 60.93/3589.1=0.0169 ó 1.70% es la tasa promedio de 
rendimiento programado de la maquina pulidora luego de la aplicación de la 
herramienta en los meses de septiembre-diciembre. 
 
Calculo de la tasa de paros por averías septiembre-diciembre 
PA=TA/TPP 
TA: tiempo de averías que equivale al mantenimiento correctivo 
TPP: tiempo de producción programado 
PA (sept-dic) = 236.88/3589.1=0.0659 ó 6.59% porcentaje promedio de 
rendimiento de la maquina pulidora en los meses de septiembre-diciembre 
 
TASA DE PARO TOTAL (PT) SEPT-DIC 
Tasa de paros =POC+PA 
TP: 0.0169+0.0659=0.8028 O 8.28% en los meses de sep.-dic 
 
Calculo de la disponibilidad en función la tasa de paros de los meses de 
sept-dic. 
Disponibilidad. D-1(POC+PA)  
PA: tasa de paros por averías  
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POC: tasa de paros por mantenimiento preventivo de organización o cambios. 
Disponibilidad: Sept.-dic=1-POC (sept-dic.)-PA (sept-dic) 
D sept-dic = 1-(0.0169+0.0659) 
D sept-dic = 0.9172 o 91.72% de disponibilidad de la maquina pulidora en la 
planta de proceso de la empresa. 
 
Rendimiento. 
TABLA 12. Data de sacos producidos por la maquina pulidora después de la 
implantación del TPM septiembre-diciembre 










SEPTIEMBRE 739165 458640 9360 725 
OCTUBRE 721819 446880 9120 643 
NOVIEMGBRE 609560 399840 8160 802 
DICIEMBRE 243383 423360 8640 634 
TOTAL 2528496 1728720 35280 2804 
Fuente. Tesis de lean Manufacturing aplicada 
 
Interpretación: según la tabla podemos observar que en los meses de sept-dic 
se han producido 35280 sacos de arroz de 49 kg 
 
Calculo del rendimiento sept- dic 
Los sacos que fueron teóricamente producidos en los meses de sept-dic de la 
maquina pulidora, con el tiempo medido y el tiempo de producción medido para 
esos meses. 
Producción teórica = (3589.1*3600) /306.12= 42208 
Rendimiento =producción ejecutada (sept-dic) /producción teórica sept-dic 
Rendimiento = 35280sacos /42208sacos =0.83 o 83.58% 
Cálculo del índice de calidad 
En la tabla anterior podemos observar que se han producido un total de 2804 
sacos defectuosos. 
Entonces el índice de calidad para los meses de septiembre-diciembre es de: 
Índice de calidad:( 35280 sacos -2804) / 35280=92.05% 
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Calculo de OEE de septiembre-dic  




Donde puedo deducir que la eficiencia global del equipo está en 70.57% de la 
maquina pulidora de la planta procesadora de arroz de la empresa Molino Puro 
Norte S.A.C 
 
3.6. Aplicación del Kaizen 
Luego de diagnosticar la empresa aplicamos las herramientas Kaizen para 
disminuir el porcentaje de reproceso que se dieron los meses de abril-agosto, 
lo cual se medido y controlado mediante los formatos de control del producto 
para identificar cuantos productos están conforme y no conforme realizando 
operaciones visuales y también se usó los registros de producción que nos 
ayudó cuantificar el número de sacos descartados mensuales para ello 
utilizamos la filosofía del Kaizen en todos los trabajadores y también la ayuda 
de las herramientas aplicadas anteriormente de la 5s que fue el pilar de nuestro 
proyecto y la implementación del TPM que fue vital para eliminar las paradas de 
máquina y dar un mantenimiento correctivo y preventivo. 
Su aplicación fue realizada en los meses de septiembre –diciembre luego de 
medir lo cual mostramos en la siguiente tabla: 
 








Septiembre 739165 38546.50 5.21% 
Octubre 721819 33446.80 4.63% 
Noviembre 609560 25414.40 4.17% 
Diciembre 243383 14410.80 5.92% 
PROMEDIO 4.98% 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Gráfico N°05. Reproceso después de la aplicación Kaizen 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
Interpretación: Como se muestra en la gráfica podemos observar que luego de la 
aplicación del kaizen el porcentaje de reproceso ha disminuido radical, en el mes 
de octubre fue con un 4.17% de descarte lo cual quiere decir que la productividad 
ha aumentado y es beneficioso para la organización por tener un producto de 
mejor calidad y mejor puesto en el mercado. 









Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
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3.7. Productividad después de aplicar Lean Manufacturing 
Al aplicar las herramientas de lean manufacturing en el área de producción del Molino Puro Norte S.A.C. se puedo 
obtener buenos beneficios que se muestra a continuación: 
Tabla N°14: Formato de productividad 




Chuquitucto Cabanillas, Alex 





Empresa: Molino Puro Norte S.A.C. Supervisor: 
Juan Castañeda 
Cabanillas 
DATOS DEL INDICADOR 
Indicador Descripción Técnica Instrumento Fórmula 
 
P. Mano de Obra 
Aumento o disminución de los 
rendimientos en función del 








PMO=PRODUCCIÓN / ( N° 
TRAB.* HORAS/DÍA) 
 
P. Materia Prima 
Relación entre la producción y 




















Mano de Obra 
Productividad Materia 
Prima 
Septiembre 923160 739165 250 9 328.52 Kg/Trbj. 80.07% 
Octubre 873670 721819 270 9 297.04 Kg/Trbj. 82.62% 
Noviembre 734160 609560 250 9 270.92 Kg/Trbj. 83.03% 
Diciembre 309470 243383 120 9 225.35 Kg/Trbj. 78.65% 
PROMEDIO 280.46 Kg/Trbj. 81.09% 
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Se representa de la siguiente manera: 
 
Gráfico N°06. Productividad Mano de Obra después de la aplicación Lean 
Manufacturing 
 
Interpretación: Observamos que después de aplicar las herramientas se pudo 
incrementar la productividad de mano de obra, con un 328.52 kg/trabajador para 
el mes de septiembre, siendo este el más alto por estar en pique de campaña. Y 
en diciembre se obtuvo un 225.35 kg/trabajador siendo este el más bajo. El 
promedio de la productividad mano de obra se encuentra en 280.46 kg/trabajador, 
obteniendo un incremento de 21.55 kg/trabajador respecto a la productividad 
inicial.  
Gráfico N°07. Productividad Materia Prima después de la aplicación Lean 
Manufacturing. 
Interpretación: En la productividad materia prima se obtuvo buenos resultados, 
obteniendo un promedio de 81% después de la aplicación lean manufacturing. De 
tal manera se logró incrementar un 17.47% en la productividad de materia prima, 
siendo más eficientes en la utilización de nuestro arroz en cáscara
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IV. DISCUSIÓN DE 
RESULTADOS 
ANÁLISIS DE RESULTADOS 
▪ Para nuestras discusiones realizamos comparaciones de investigaciones 
que ya se han realizado con la nuestra que fue aumentar la productividad 
en al área de producción del Molino Puro norte 2018S.A.C. obteniendo 
como resultados lo largo de la investigación fueron positivos después de la 
aplicación de lean manufacturing. 
  
▪ Por lo tanto, presentamos nuestro primer objetivo que ha sido  diagnosticar 
la situación actual de la empresa, utilizando la herramienta de 5s con un 
diagnostico se llegó a un nivel de condición pésimas en una escala de 
medición con un 25% lo cual es muy insatisfecho para la organización, 
también se realizó el diagnóstico del mantenimiento productivo total para 
ver sobre el nivel de averías que había en el área de producción dando con 
un resultado no muy conveniente para la organización con un 64.44% de 
disponibilidad de la maquinaria y por ultimo diagnóstico de la herramienta 
Kaizen que servirá para la disminución de descarte que se generan dando 
un resultados de 17.17%, por la cual se detectaron problemas como falta 
de señalización, paradas de máquinas y materiales que no están 
clasificados ni ordenados son las causas que se observaron en el área 
estudiada Molino Puro Norte S.A.C. 
 
▪ Lo analizado se encuentra respaldado con los antecedentes mencionados al 
inicio de la investigación se encuentra en la investigación de Cárdenas J 
(2011 en su investigación titulada “aplicación de lean Manufacturing en la 
empresa talleres cárdenas con el propósito de aumentar la productividad en 
los procesos productivos de la universidad tecnológica equinoccial que 
obtuvieron resultados de los siguientes problemas en el área de producción 
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que se mencionaran en su diagnóstico, como tiempo de espera, movimientos 
innecesarios y materiales no están clasificados no ordenados también 
podemos contrastar con la tesis de Namuche en su tesis titulada “aplicación 
de lean manufacturing para aumentar la productividad de la materia prima 
en el área de producción de una empresa esparraguera 2016 .para lo cual 
realizaron un diagnóstico de la situación actual de la empresa donde se 
encontraron los siguientes problemas tales como :falta de orden de limpieza 
exceso de desperdicios de materia prima paradas de máquinas contrastando 
con los demás antecedentes que tienen la misma similitud de problemas en 
el área de producción, y que contrastaron con los problemas de nuestra 
investigación. 
▪ Se determinó la productividad de materia prima en un 17.47% y mano de 
obra en un 21.55 kg/Trabajador dando como resultado final el aumento de la 
productividad general que fue 17 .47% en el área de producción del Molino 
Puro Norte S.A.C. contrastando con los antecedentes mencionados como es 
la Uzquiano “aplicación de lean manufacturing para mejorar la productividad 
de la línea de galletas soda en móndeles Perú S.A.C 2017, que luego de su 
diagnóstico aplico las herramienta de 5s y Kaizen donde mediante su 
aplicación se obtuvo una productividad de 87.38% a una de 93.89%, también 
podemos mencionar la tesis de Sotelo aplicación de las herramientas de lean 
manufacturing para mejorar la productividad de la línea de producción de 
envasados de lubricantes vistony 2017 que luego de la aplicación de las 
herramientas de lean manufacturing y diagnosticado su problemas da como 
resultado final obteniendo en su productividad de 72% a 94% que se 
aumentó con la aplicación de la herramientas de lean manufacturing . 
▪ Estos resultados son muy parecidos al obtenido en la presente investigación 
respectos los problemas que suceden en las áreas de producción ya que la 
aplicación de las herramientas de lean manufacturing permite aumentar la 
productividad en la empresa es un beneficio lucrativo tanto como para la 
empresa y trabajador. 
▪ Los demás autores considerados en este trabajo de investigación son los 
que nos han dado pautas y con los que podemos contrastar nuestros 




1. Con relación a nuestro primer objetivo, se diagnosticó la situación actual 
del área de producción del Molino Puro Norte S.A.C, para la cual primero 
se identificó los problemas que aquejan la baja productividad. Mediante la 
evaluación inicial de la 5S se tener como resultados que dicha área se 
encuentra en una escala de medición insatisfecha con un porcentaje de 
25%. En la evaluación del TPM se obtuvo que la eficiencia global de la 
pulidora es de 64.44%. Y para el Kaizen se tiene un promedio de 14.50% 
en producto reprocesado. 
 
2. Para nuestro segundo objetivo hemos hallado la productividad antes de 
aplicar las herramientas lean manufacturing encontrándose en un promedio 
de 63.62% para la productividad de materia prima, y en 215.19 
kg/trabajador en la productividad mano de obra. 
 
3. En la aplicación de las herramientas se obtuvo bueno resultados, para la 
aplicación de las 5s se llegó a incrementar un 39% obteniendo un nivel del 
64%, a lo que inicialmente era 25% encontrándose en pésimas 
condiciones, pero después de la mejora nos encontramos en una escala de 
medición buena. Para la aplicación del TPM se mejoró el OEE de la pulidora 
teniendo un 70.57% de disponibilidad del equipo. En la aplicación del 
Kaizen se pudo mejorar el porcentaje de reproceso a un promedio de 
4.98%, disminuyendo un 12.19% de lo inicial que era 17.17%. 
 
4. Con respecto al cuarto objetivo, se demostró un incremento de la 
productividad tanto de mano de obra como de materia prima. En la 
productividad mano de obra se logró un promedio de 280.46 kg/trabajador, 
incrementando un 65.27 kg/trabajador para lo que era inicialmente. Para la 
productividad materia prima, se alcanzó un promedio de 81.09%, 
incrementando un 17.47% de lo que inicialmente era 63.62%. Con esto se 
demuestra que las herramientas lean manufacturing, si ayudó a 





A continuación, detallaremos las recomendaciones para que la organización siga 
mejorando. 
 
1. La gerencia que es la principal autora de que este proyecto haya sido 
ejecutado es la principal responsable que le recomendamos que siga con 
el trabajo que hemos realizado, utilizando las herramientas de lean 
Manufacturing en conjunto con la administración para mejorar la 
productividad y que capacite al personal semestralmente y que estos que 
son los trabajadores los principales involucrados para que ellos encuentren 
nuevos conocimientos que sean fuera dentro y fuera de la organización 
para así poder alcanzar mejoras como la aplicación de la 5s que dé 30% 
en los meses de abril agosto-mejoro luego de su aplicación en los meses 
de sept-dic en un % que logro mejorar. 
 
2. Al jefe de planta de producción difundir los resultados obtenidos luego de 
la implantación de la metodología Kaizen con la finalidad de tomar 
conciencia y cambiar la cultura del trabajador que con esta metodología se 
pueden lograr grandes cambios positivos, dando como entendimiento si la 
organización es beneficiada también será beneficiado cada uno de los 
trabajadores. De la misma manera se recomienda estar comparando la 
productividad mensual con el formato de producción y también continuar 
con las capacitaciones que mejore los conocimientos y habilidades y así 
seguir mejorando la productividad en % 
 
3. También recomendamos que haya un personal indicado y un área 
específica solo para el mantenimiento para mejorar la disponibilidad 
de alcanzada en los meses de septiembre –dic de 70.53% en función 
al mantenimiento preventivo y correctivo y que se disminuyan aún más 
tiempo las horas de averías lo cual deben ser medidos mediante los 
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ANEXOS 
ANEXO A1: ELIMINAR - TARJETA ROJA 


































GUIA DE ENTREVISTA 
FECHA: 29 septiembre 2018 
EMPRESA: Molino Puro Norte S.A.C. 
DIRIGIDO: Santos Paredes 
CARGO: jefe de planta / Operador maquinista 
INVESTIGADORES: Chuquitucto Cabanillas Alex / Salazar Ayala Luis Gustavo 
OBJETIVO: Esta entrevista se realiza con el propósito de conocer la situación 
actual del Molino Puro Norte S.A.C, e identificar los principales problemas que 
actualmente se presentan y de esta manera solucionarlos a través de esta 
investigación. 
1. ¿Cuántas áreas tiene la empresa actualmente? 
La empresa cuenta con 4 áreas: administración, almacén de materiales, 
producción, almacén de producto terminado. 
2. ¿Cómo está distribuida el área de producción? 
El área de producción está distribuida por ingreso de materia prima, proceso, 
muestreo y pesado. 
3. ¿Cuáles son los problemas actuales en el área de producción? 
Los más usuales son los paros de producción, poco espacio para herramientas 
de trabajo, desperdicios de materia prima, falta de limpieza y orden. 
4. ¿Ha comparado su productividad actual con la de meses anteriores? 
La verdad que no, no estamos capacitados para hacer eso. 
5. ¿Cuál es el proceso que genera mayor tiempo? 
En este caso las pulidoras, estás demoran en blanquear y dar brillo al grano 
porque sus rodillos están desgastados y son antiguas, no se les da el 
mantenimiento correspondiente como tampoco hay cambio de piezas. 
6. ¿Cuántas máquinas y/o equipos se utiliza en todo el proceso productivo? 
La empresa con 9 máquinas en todo el proceso y 15 elevadores de arroz. 
7. ¿Existen paros de producción? ¿A qué se debe? 
Si, se debe a que es inexistente el mantenimiento en las máquinas y la mayoría 
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son antiguas. 
8. ¿La empresa cuenta con algún programa de mantenimiento o mejora?  
No, si hay algún paro por maquinaría se revisa y se arregla empíricamente en 
ese momento, lo cual retrasa la producción diaria. 
9. ¿Cuánto tiempo es la jornada laboral?, y ¿Cuántos días a la semana? 
Nosotros entramos a las 7 a.m. y salimos a las 6 p.m., de lunes a viernes. 
10. ¿Hay algún tipo de capacitaciones al personal de trabajo? 
Los señores del molino solo se acercan cuando pasa algo en el proceso o 
necesitan ver cómo vamos, pero luego no existen capacitaciones de ningún 
tema. La comunicación no es fluida con los dueños de la empresa. 
11. ¿El personal está comprometido a generar mejoras continuas? 
Así como vamos creo que no, pero si estamos motivados podríamos 
comprometernos a ser mejores en cuanto a lo laboral, para ser más eficientes.  
12. ¿Existe señalización en las maquinarias, pisos y lugares de trabajo? 
Sólo hay señalización del tablero de control, señalización que es poco confiable 
y no tiene buena presentación para casos de emergencias. Las máquinas no 
tienen sus respectivos nombres, no hay espacios específicos para las 
herramientas de trabajo, la distribución del producto terminado no es buena y 
los lugares de trabajo no están bien señalados.  
13. ¿Las herramientas y/o instrumentos de trabajo tienen un área determinada? 
Faltan estantes para separar las herramientas debidamente su uso y la 
importancia. 
14. ¿Los objetos de uso frecuente se encuentran ordenados? 
Por lo que no hay un lugar específico para las herramientas, estás se 
encuentran muy desordenadas. 
15. ¿Se realiza control diario de limpieza? 
La limpieza sólo se realiza los días sábados, que son fines de semana. Lo cual 
el ambiente de trabajo no es bueno por motivos de desorden y falta de 
limpieza. 
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16. ¿Existen materiales innecesarios dentro del área de trabajo? 
Existen hasta máquinas antiguas que ya no son necesaria, y creo que deben 
venderse para chatarra y así tener más espacios. 
17. ¿La basura está correctamente ubicada? 
Toda la basura la ubicamos en unos sacos, donde ponemos todo lo que no 
sirve, pero no está bien ubicada porque no existe los recipientes apropiados 
para ello. 
18. ¿Estaría dispuesto a colaborar en una mejora dentro del área de 
producción? 
Como jefe de planta si estuviese dispuesto a colaborar con ustedes, como de 
paso podemos sacar adelante la empresa y quién sabe nos puedan subir un 
poco el sueldo. 
 
















LLUVIA DE IDEAS 
• El personal no cuenta con la capacitación adecuada 
• Paradas de producción no programadas 
• Mala distribución de la planta de proceso 
• Falta de planificación de la producción 
• Desperdicios de materia prima durante el proceso 
• Datos de muestreos no bien realizados 
• Deficiencia en el orden 
• Deficiencia en la limpieza 
• Acumulación de materiales innecesarios en el área 
• Falta de implementos de higiene 
• No existe señalización en el área de trabajo 
• No hay definiciones claras del trabajador 
• Personal trabaja desmotivado 
• Falta de indicadores de producción 
• Control de calidad poco confiable 
• Tecnología por renovar 
• Falta de mantenimiento preventivo y correctivo 












Anexo C3: ENCUESTA PARA MEDIR LAS CAUSAS DE UNA BAJA 
PRODUCTIVIDAD EN EL 
MOLINO PURO NORTE S.A.C. 
 
De acuerdo al rango de la tabla, indique según criterio la puntuación de causas sobre la baja 
productividad. 
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ANEXO C4: FICHA DE REGISTRO DE PRODUCCIÓN 
 
Fuente: Molino Puro Norte S.A.C. 
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ANEXO C6: CHEK LIST 
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FECHA LINEAS PRODUCIDAS CANTDAD (DE 









      
      
      
      
      
      



















ANEXO C17: COMITÉ DE CALIDAD 
Objetivos de calidad 
• Garantizar un producto de calidad en el proceso de pilado de arroz. 
• Promover la correcta comercialización del producto 
• Escuchar al cliente y satisfacerlo 
 
Políticas de calidad 
La empresa molinera Puro norte S.A.C. se comprometió a producir un producto 
de calidad y eficiente desde el ingreso del arroz cascara hasta la distribución de la 
materia prima. 
Lo cual la gerente general Cabanillas Moncada Julia se comprometió hacer 
responsable con la política y aplicable en todas las áreas que están vinculadas con 
el área de producción. 
Políticas de calidad 
• Asegurar la satisfacción y expectativas del cliente desarrollando productos 
de calidad y a los menores costos. 
• Entender las motivaciones del consumidor y necesidades del mercado. 
• Capacitaciones y charlas continúas al personal. 
• Los trabajadores desarrollen actividades en equipo promoviendo sus 
habilidades y buscando su compromiso. 






















ACTA DE INSTALACIÓN DEL COMITÉ DE CALIDAD EN LA EMPRESA MOLINO 
PURO NORTE S.A.C 
 
ACTA Nº 001 - 2018 - COMITÉ DE CALIDAD 
 
 
En el centro poblado de Cuidad de Dios - Distrito Guadalupe - Pacasmayo se formó el comité 
de calidad de acuerdo la norma ISO 9001 siendo las 9:00 am del 10 de septiembre de 2018 en 
las instalaciones de la empresa Molino Puro S.A.C, con dirección Mz. “Y” Lote 01- CPM Ciudad 
de Dios, se han reunido para la instalación del Comité de calidad las siguientes personas: 
Representante Legal: 
1. (Cabanillas Moncada Julia) Miembros 
titulares del empleador: 
1.- (Castañeda Cabanillas Juan) 
Miembros suplentes del empleador: 
1.- (Paredes Chimoy Santos 
2.- (Vásquez tirado Leodan) 
Miembros titulares de los trabajadores: 
1.- (Romero Díaz Franco: trabajador) 
2.- (Samán rivera Carlos: trabajador) 
3.- (Chanduvi rodríguez Martin: trabajador) 
4.- (Tapia Díaz Hilmer: trabajador) 
5.- (Saucedo matos Kevin trabajador) 
 
Adicionalmente participaron: (De ser el caso) 
1.- Sánchez Huertas Flor 
2.- Quispe Altamirano Manuel 
 
I. AGENDA: (propuesta) 
1. Instalación del Comité de calidad 
2. Elección del presidente por parte de los miembros titulares de calidad 
3. Elección del secretario por parte de los miembros titulares de calidad 
4. Establecimiento de la fecha para la siguiente reunión 
 
II. DESARROLLO DE LA REUNIÓN 
1. Instalación del Comité de calidad 
A efectos de proceder a la instalación del comité de calidad el titular de la entidad o su 
representante toma la palabra manifestando que se designado el comité de calidad 
exitosamente y la mención de los miembros, y de esta forma da por instalado el Comité de 
calidad. 
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Acto seguido y culminada su intervención se da por instalado el Comité Especial para llevar 
a cabo el proceso de selección en mención. 
2. Elección del presidente por parte de los miembros titulares del sistema de comité de 
calidad 
Acto seguido, los representantes titulares coincidieron en la necesidad de elegir al presidente 
del Comité de calidad, de acuerdo que establece que el presidente es elegido por el comité 
de calidad entre sus representantes, tomando en cuenta que para adoptar este acuerdo, el 
artículo 70º de la norma citada, establece que éstos se adoptan por consenso, y sólo a falta 
de ello, el acuerdo se toma por mayoría simple. 
Con el procedimiento claro, se procedió a la deliberación fue por mayoría que el presidente 
sería el señor Juan Castañeda Cabanillas debido que es el subgerente de la empresa y se 
arribó a la siguiente decisión por consenso / mayoría simple de votos (que fue elegido con 7 
votos a favor). 
3. Elección del secretario por parte de los miembros titulares del comité de calidad 
El cargo de secretario debe ser asumido por el responsable del servicio de sistema de 
comité de calidad 
En la medida que el responsable del servicio de calidad en el trabajo es (Paredes Chimoy 
Santos) de acuerdo a (documento donde conste su designación), a partir de la fecha se 
constituye en secretario del comité de calidad. 
En la medida en que la entidad aún no ha definido al responsable del servicio de seguridad 
y salud en el trabajo, se procede a la elección por consenso del secretario. (En caso no 
exista responsable del servicio calidad) 
Una vez precisado ello, se procedió a la deliberación (se eligió al secretario por tener 
experiencia y conocimiento total por experiencia en el área de trabajo y posterior votación, 
donde salió elegido por consenso como secretario (Vásquez Tirado Leodan). 
4. Definición de la fecha para la siguiente reunión. 
De acuerdo la norma iso 9001 se recomienda que se reúne con periodicidad mensual en 
día previamente fijado, por lo que corresponde definir la fecha para la siguiente reunión 























































Capacitaciones y charlas del TPM CAPACITACIONES EN GESTION 
ADAPTACION DEL TPM EN LA EMPRESA MOLINO PURO “NORTE S.A.C 
Realizamos diversos pasos para mejorar la gestión actual de mantenimiento y dar 
pautas concretas para una mejor y segura adaptación del TPM en la planta: los 




Que fueron los puntos más vitales que nos ayudaron a desarrollar y cambiar de 
conocer y cultura a los trabajadores. 
Liderazgo 
Es la base de todo e importante para el desarrollo de la aplicación del tpm: lo cual 
fue vital que el mismo gerente de la empresa se comprometa y el supervisor y jefe 
de planta, además fueron los que ayudaron con las tareas sobre todo con el apoyo 
con recursos materiales y humanos que lo realizaron personalmente. Por lo que el 
gerente y supervisores fueron los primeros en conocer sobre todo el tpm y sus 
beneficios lo cual nos ayudó mucho para ejecutar la aplicación del TPM, lo cual ellos 
fueron los principales en difundir los temas en el área de producción 
Responsables del TPM 
Gerente Julia Cabanillas Moncada 
Subgerente Juan Cabanillas Castañeda 
Supervisor Manuel 
jefe de operador de 
maquinaria 
Santos 
Practicantes ✓ Chuquitucto 
Cabanillas Alex 
✓ Salazar Ayala Luis 
Gustavo 
Charlas y capacitaciones de al personal del área de producción del área de 
producción de Molino Puro Norte S.A.C 
La capacitación debe ser constantemente y rutinaria en la organización, donde nos 
centraríamos principalmente es en el área de producción de la empresa. como en la 
organización el área de mantenimiento está incluida el área de mantenimiento ya 
que la empresa no cuenta con un área específica sobre ello. 
La duración de la capacitación fue 3 meses un, recomendable para cambiar de 
ideas cultural al trabajador, lo cual fue una motivación para los trabajadores sobre 
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los temas que tratamos, que mencionaremos a continuación que se desarrollaron 
en diferentes capacitaciones. 
✓ TPM: conceptos generales M1 
✓ Tipos de mantenimiento m2 
✓ OEE –tipo de paradas, M3 
Los responsables para hacer posible todas estas capacitaciones fueron con la 
ayuda de la alta gerencia de la empresa que fue el propio gerente que nos ayudó con 
ser el coordinador principal de los temas que trataremos para mejorar la producción 
y sensibilizar a los trabajadores. Y la persona más apta para que realice 
supervisiones. Lo cual fue el apoyo principal porque nos proporcionó la ayuda 
correspondiente que se elaboró el material correspondiente para el entrenamiento, 
lo cual usamos distintos materiales y objetos tale como: laptop, hojas, trípticos etc. 
Para esto realizamos en dos etapas las capacitaciones Reunión con la alta gerencia 
Trabajadores, Supervisores 
La primera fue con la misma gerencia y operador de maquinaria lo cual lo 
desarrollamos con una sesión de 35 min, aproximadamente, recomendados para 
charlas y capacitación Reunión con el supervisor y trabajadores, lo cual el tiempo 
para esta sesión no solo fue de una vez si no diaria ya que brindamos en manera 
de capacitación, donde las charlas de capacitaciones fueron registradas por 
nosotros mismos de 5 min con el jefe de operaciones que fueron efectuadas antes 
de cada jornada laboral, y que los trabajadores tenían la plena libertad de escoger l 
La capacitación recayó sobre la gerencia y operador maquinaria que recae sobre 
estas dos personas. 
Donde el total de será de dos maestros y 10 trabajadores Para la capacitación 
usamos 4 módulos: 
Módulos 
M4: pernos y tuercas 
M5: engranajes , poleas y calibración 
M6: sistema automatizado 
Estas capacitaciones lo realizamos cada quince días que fue el tiempo necesario 
para evaluar el conocimiento adquirido después de cada charla con un test de 
preguntas múltiples sobre los módulos explicados, para poder identificar cuáles son 
los trabajadores que adquieren conocimiento más rápido y los que son más lentos, 




Gerente Julia Cabanillas Moncada 
Subgerente Juan Cabanillas Castañeda 


























¿QUE ES EL TPM? 
Según” el mantenimiento productivo total lo definimos como el conjunto de técnicas 
destinado a conservar equipos e instalaciones en servicio durante el mayor tiempo 
posible buscando la más alta disponibilidad y el máximo rendimiento. 
Ahora principalmente el tpm las tareas son realizadas por los operarios de 
producción, lo cual esas tareas de transferencia son como trabajos de limpieza, 
lubricación, ajustes reapreties de tornillos y pequeñas reparaciones, lo cual se 
pretende que el operario se implique más en el cuidado de las maquinas siendo el 
último objetivo del TPM que es conseguir cero averías. 
 
¿Porque debemos gestionar el mantenimiento producto total? 
• Porque la competencia obliga a reducir costos: por tanto es necesario optimizar 
el consumo de materiales y el empleo de mano de obra para ello se debe estudiar 
el modelo de la organización que mejor se adapta las características de su planta. 
• Porque los departamentos necesitan estrategias y directriz que se deben 
aplicar acordes con los objetivos planteados por los altos directivos de la 
organización. 
• Porque la calidad, la seguridad, y las interrelaciones con el medio ambiente 
son aspectos que han tomado una extraordinaria importancia para incluirlos en las 
formas de trabajo de los departamentos de mantenimiento. 2 definición de 
términos 
Planta: centro de trabajo 
Área: zona de la planta que tiene características en común 
Equipo: cada una de las unidades productivas que componen el área que 
constituyen un conjunto único. 
Sistema: cada una de las partes que integran las partes de un equipo y que 
función cumplen. 
Componentes. Partes en que se puede subdividirse el elemento 
 
En la actualidad, el interés por el TPM está creciendo cada vez más debido a las 
mejoras que se consiguen con la rentabilidad, eficacia, de gestión de calidad. El 
TPM o mantenimiento productivo supone un nuevo concepto de gestión del 
mantenimiento de que trata que este sea llevado por todos los empleados y todos 
los niveles atreves de actividades en pequeños grupos. 
Objetivos del TPM 
Evitar paradas improductivas 
Aumentar la productividad del personal, equipos y de planta. Ofrecer seguridad a 
los procesos productivo al personal Preservar el medio ambiente 
¿CUALES SON LOS PILARES DEL TPM? 
Los pilares del tpm que sea exitoso en una organización los siguientes: 
A. Mejoras enfocadas: su meta es maximizar la efectividad global del equipo 
del proceso o la planta, lo cual se basa en algunos principios Trabajo en 
equipo. formación de grupos internacionales de diferentes áreas que todos 
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aporten la eliminación de las perdidas. 
• Planear mejoras. se hace con el ciclo de Deming para poder manejar los 
objetivos planificados, metas y estrategias, llevarlas a una educación, charlas y 
capacitaciones. 
• Utilizar herramientas adecuadas. Son técnicas para llegar al origen de las 
fallas como son el diagrama de Pareto, diagrama de Ishikawa ,lluvia de ideas y 
dispersión 
B. Mantenimiento autónomo. Transfiere el mantenimiento liviano a los 
operarios: limpieza, lubricación revisión y nivel para esto lo más frecuente 
usar las herramientas 5s para mantener el lugar limpio. 
C. Mantenimiento temprano: su objetivo es reducir entre el tiempo y 
operación modificar el diseño para que el equipo mejore y medir desgastes y 
controlar el periodo del asentamiento de equipo. 
D. Mantenimiento de calidad. Consiste en controlar el producto final través del 
control de equipos. 
¿CUALES SON SUS BENEFICIOS? 
Los beneficios del tpm como es de mantenimiento son para toda la planta Lo cual 
estos beneficios se ven en tres indicadores, maximiza la disponibilidad de equipos: 
por eliminación de averías y preparación de ajustes de pérdidas. Mejora el 
rendimiento de los equipos por eliminación, por la eliminación de averías, perdidas 
y otras perdidas de paradas. 
Mejora el rendimiento de los equipos por eliminación de las pérdidas de velocidad, 
paradas menores y tiempos muertos. 
Eleva la calidad del producto con la eliminación de defectos en el proceso durante 
la puesta en marcha. 
MODULO 2 
Tipos de mantenimientos 
Mantenimiento correctivo: es el conjunto de tareas destinadas a corregir los 
defectos que se van presentando en los distintos equipos y que son comunicados 
al departamento de mantenimiento. 
Mantenimiento preventivo: es el mantenimiento que tiene por misión mantener 
un nivel de servicio determinando en los equipos programando las correcciones de 
sus puntos vulnerables en el momento más oportuno. 
Mantenimiento predictivo: es aquel que persigue a conocer e informar 
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permanentemente en la operatividad y en las instalaciones mediante el 
conocimiento de los valores de determinadas variables representativas del estado 
de tal estado y operatividad. 
 
MODULO 3 OEE 
¿QUE ES? 
En términos generales lo podemos definir como una medida para evaluar el 
progreso del tpm, lo cual es considerado como una combinación de 
mantenimiento, operación y administración de los recursos, donde tiene como 
propiedad fundamental revelar los costos escondidos que se producen perdidas.  
Objetivos del OEE 
• Los objetivos que persiguen son los siguientes que mencionaremos a 
continuación. 
• Mediante el OEE podemos detectar las fallas más comunes a fin de mejorar los 
puntos más débiles de la planta. 
• Se pretende reducir los costos relacionados las pérdidas de mantenimiento y 
calidad. 
• Se desea establecer un costo efectivo de mantenimiento. 
• Lo cual estos objetivos mencionados tienen como finalidad hacer más productiva y 
eficiente la planta. 
TIPOS DE PARADAS 
Existen 3 tipos de paradas que podemos identificar las causas y motivos. 
Falla de equipos: se define como el tiempo perdido o avería del equipo durante 
ocurrido durante el tiempo disponible, las causan que se encuentran dentro de este 
tipo de falla son mecánicas, eléctricas, instalaciones varias e instrumentos. 
Paradas rutinarias: es el tiempo perdido del proceso o diseño del equipo acá se 
pueden encontrar causas de paradas producidas por cambios de formatos. 
Paradas imprevistas: se define como el tiempo perdido por una causa externa, 
como causas de esta parada podemos encontrar: materias primas, falta de 
material, falta de personal, falla en almacenamiento u otros procesos externos. 
INDICADORES DEL OEE 
DISPONIBILIDAD: Es el tiempo de operación expresado como porcentaje del 
tiempo disponible donde se debe restar el tiempo calendario de las paradas 
programadas y el tiempo de paradas por averías (fallos de equipos) 
RENDIMIENTO. Es la capacidad en la cual la planta fue diseñada y la capacidad 
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intrínseca de la planta, esto puede ser expresado por toneladas /horas, toneladas 
/día. 
CALIDAD: la calidad expresa la cantidad de productos aceptables (producción 
total 
– menos productos rechazados o reprocesados) 
 
 
MODULO 4 PERNOS Y TUERCAS ¿Qué son? 
Es uno de los métodos más utilizados en diferentes aplicaciones y más preciso y 
seguro, donde se puede observar grandes maquinarias unidas, lo cual se definen 
que las pernas y tuercas son usados mayormente en todo ensamble mecánico y 
proveen una fuerza de sujeción entre los componentes unidos. ¿Para qué sirven? 
Su objetivo principal es evitar que se aflojen las piezas como consecuencia de las 
vibraciones. 
¿Qué tipos existen? 
• Tuerca almenada, tornillo y pasador 
• La parte superior de la tuerca termina en cuña los siguientes segmentos se 
oprimen contra el tornillo. 
• Los hilos de rosca por encima de la ranura se deforman para producir 
agarre por reforzamiento. 
• La tuerca superior oprime la prolongación ranura da de la inferior contra el 
tornillo 
• Pernos helicoides: consiste en una barrilla acerada con una tuerca a lo 
largo de todo el tornillo. 






De acuerdo a la explicación ofrecida, si los procedimientos de verificación 
concluyen que la máquina no se encuentra dentro de las especificaciones, no podrá 
ser certificada según las mismas, y será necesario tomar acciones para ajustarla. 
A esto se le denomina calibración e incluye tiempo extra, equipo y habilidades. 
 
Generalmente no se recomienda ni es posible que usted mismo calibre su equipo 
de metrología. Es mejor dejar esta tarea a los expertos en vez de hacerlo de forma 
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errática, y contar con la capacitación, los procedimientos y el equipo adecuado para 
hacer el trabajo correcto. Hexágono Manufacturing Inteligencie conserva su 
acreditación ISO 17025 para trabajo de campo y laboratorio que demuestre su 
capacidad en calibración, lo cual significa que estamos certificados aún por 
empresas externas, Por lo tanto, el proceso de calibración involucra que una 
empresa externa efectúe ajustes a su máquina para que apruebe nuevamente una 
certificación. 
 
MODULO 6 SISTEMA AUTOMATICO 
¿QUÉ ES? 
La automatización es un sistema donde se trasfieren tareas de producción, 
realizadas habitualmente por operadores humanos a un conjunto de elementos 
tecnológicos. 
 
Un sistema automatizado consta de dos partes principales: 
La Parte Operativa es la parte que actúa directamente sobre la máquina. Son los 
elementos que hacen que la máquina se mueva y realice la operación deseada. 
Los elementos que forman la parte operativa son los accionadores de las máquinas 
como motores, cilindros, compresores y los captadores como fotodiodos, finales de 
carrera. 
 
La Parte de Mando suele ser un autómata programable (tecnología programada), 
aunque hasta hace bien poco se utilizaban relés electromagnéticos, tarjetas 
electrónicas o módulos lógicos neumáticos (tecnología cableada) En un sistema de 
fabricación automatizado el autómata programable está en el centro del sistema. 
Este debe ser capaz de comunicarse con todos los constituyentes de sistema 
automatizado. 
 
Objetivos de la automatización 
 
Mejorar la productividad de la empresa, reduciendo los costes de la producción y 
mejorando la calidad de ella misma. 
 
Mejora las condiciones de trabajo del personal sufrimiento los trabajos penosos e 
incremento de la seguridad 
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Mejorar la disponibilidad del producto, pudiendo disponer las cantidades 
necesarias en un tiempo preciso. 
ENTRENAMIENTO Y CAPACITACION DEL PROGRAMA KAIZEN 
El punto más importante que se realizó antes de introducir la filosofía Kaizen fue 
conocer bien sobre los trabajadores sobre su situación actual y saber tema como 
(valores, actitudes, compromiso de los empleados) lo cual nos llevó saber que cada 
trabajador ya que tiene un grado de estudios participación y variabilidad de 
caracteres, para esto decidimos luego tratar los te mas siguientes. 
Temas a tratar: 
La filosofía del sistema Kaizen detallando el concepto básico del programa que 
representa, que necesita y que se lograra las mejoras en el área de producción de 
la empresa molino Puro Norte S.A.C. 
Explicación de las normas (orientación, mejoramiento, tiempo) en las cuales 
funciona el programa Formación de comité: 
Encargados de capacitación: Chuquitucto Cabanillas Alex secretario: Manuel 
Carranza Pérez 
Encargado del control visual. Santos Paredes Chimoy 
Coordinador. Cabanillas Castañeda Juan 
Lo más importante es que este comité no sobrepase las 7 personas y que la 
participación para escoger los del comité fue libre dando claro conocimientos que 
no habrá ningún pago extra. 
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ANEXO DE FOTOS: CON EL REPRESENTANTE DEL 
MOLINO PURO NORTE 
 
131  
MANTENIMIEINTO DE LA BOMBA DE AIRE MOLINO PURO NORTE 
 
 







MANTENIMIENTO A LAS JAFAS DE LOS ELEVADORES 
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